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El objetivo de este trabajo se enfoca en desarrollar una propuesta de mejora en el área 
logística haciendo uso de la metodología lean Manufacturing y sus técnicas con el fin de 
identificar y eliminar las actividades que no agregan valor en los procesos logísticos pero que si 
afecten en los costos operativos.  
La presente investigación se centra en el área de almacén, donde se planteó la 
problemática referente a quiebres de stock y ausencia de orden constante en el proceso logístico. 
Para lo cual se hizo uso de herramientas como diagrama de proceso, Ishikawa y Pareto, de esta 
manera tener un diagnóstico de la situación de la empresa. 
La propuesta se basa en la metodología Lean Manufacturing y a su vez se centra en el uso 
de las técnicas mencionadas anteriormente que son: KANBAN y 5s para lograr tener un mejor 
orden y planificar de mejor manera las reposiciones de stock adecuadamente. 
Implementando las técnicas mencionadas se logró reducir los incidentes (quiebres de 
stock) en un 5% y optimizar los costos operativos en un 5% en el área logística. 
Se pudo concluir que la metodología implementada logró uno los objetivos planteados en 
la investigación ya que se puede evidenciar en los porcentajes de dichas mejoras. 
Palabras clave: Técnica 5S, Kanban, Lean Manufacturing, logística, inventarios y quiebre 





The objective of this work is to develop a proposal for improvement in the logistics area 
using the lean Manufacturing methodology and its techniques in order to identify and eliminate 
activities that do not add value in logistics processes but if affect operating costs. 
This research focuses on the warehouse area, where the problem related to stock breaks 
and lack of constant order in the logistics process was raised. For which it made use of tools such 
as process diagram, Ishikawa and Pareto, in this way have a diagnosis of the situation of the 
company. 
The proposal is based on the Lean Manufacturing methodology and in turn, focuses on 
the use of the techniques mentioned above that are KANBAN and 5s to achieve a better order 
and better plan stock replenishments properly. 
Implementing the aforementioned techniques, it was possible to reduce incidents (stock 
breaks) by 5% and optimize operating costs by 5% in the logistics area. 
It could be concluded that the methodology implemented achieved one of the objectives 
set out in the research since it can be evidenced in the percentages of these improvements. 
Keywords: 5S Technique, Kanban, Lean Manufacturing, Logistics, Inventory and Stock 
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1. CAPÍTULO I: INTRODUCCIÓN  
Actualmente la importancia en la logística de las empresas es parte fundamental para ser 
competitivo. Los aspectos y detalles en compras, despachos, almacén y transporte son las 
evidencias de cuanto se puede crecer y a qué nivel se encuentra en el mercado frente a la 
competencia. Por ello es de gran ventaja usar herramientas y metodologías que ayuden a 
optimizar las mejoras, recursos y costos de cada área logrando una cadena de abastecimiento 
eficiente y con ello la satisfacción del cliente. 
Según (Pinheiro de Lima, Rodriguez Taboada, Breval Santiago, & Follman, 2017) La 
logística ha evolucionado a lo largo de la historia logrando hoy en día una logística moderna. Se 
comparó el concepto de logística tradicional con logística moderna y se obtuvo como principal 
diferencia que la gestión logística que se realiza actualmente es usada desde la adquisición hasta 
la entrega al consumidor, lo cual en la logística tradicional se explicaba las actividades tales 
como embalaje, transporte, estiba desestiba, entre otras. 
La cadena de abastecimiento es extensa, dentro de ella está logística por lo cual mejorarla 
va a depender de las áreas que la conforman. Uno de los grandes puntos a tocar es la forma de 
trabajo en almacén, FERROSALT S.A. cuenta con procedimientos validados para cada área, en 
el diagnostico identificaremos los puntos dentro del procedimiento que se logran cumplir y 
cuáles son los que se dejan de lado, así proponer modificar el procedimiento de trabajo de 
almacén o exigir el cumplimiento de este.  
La empresa otorga el visto bueno a toda implementación que mejora la productividad y 
eficiencia del área, lo cual nos hace factible enfocarnos en utilizar las herramientas lean una vez 




1.1. ESTADO DE SITUACIÓN DEL SECTOR Y LA EMPRESA 
1.1.1. Descripción del sector 
El sector químico en el Perú se encuentra en crecimiento constante, esto debido al gran 
alcance de mercado que tiene tanto en el interior del país como en el extranjero. La amplia 
cartera de productos que se producen permite que las exportaciones peruanas del sector químico 
se eleven llegando a fines del 2018 a US$ 1,281 millones, así lo demuestra el gremio privado 
COMEXPERÚ en la siguiente gráfica: 
 
Ilustración 1. Evolución de exportaciones en el sector químico entre los años 2013 y 
2018.  Fuente: Comex Perú 
Del total de exportaciones que ha realizado el país el 30% es de rubro no tradicional, 
dentro de este rubro lidera el sector agropecuario con una participación del 43% seguido del 
sector químico con un 12% representando un 3% del total de exportaciones realizadas en los 
últimos años. Cabe resaltar que el Perú es el principal exportador de productos químicos en 
Latinoamérica y tiene como su mayor comprador a Chile. 
A continuación, se mostrará las industrias a las cuales van dirigidas la mayor parte de los 
productos del sector químico. 
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Tabla 1.  












existente entre la industria y los productos. Fuente: Elaboración propia 
En caso de nuestra investigación los diferentes sulfatos y quelatos que produce 
FERROSALT S.A. están dirigidos a industrias como: Farmacéutica, minera, agrícola, 
alimenticia animal, etc. Lo cual hace aprovechar a gran escala el comercio en el mercado del 
sector químico del país. 
Según el Ministerio de Comercio Exterior y Turismo (Mincetur) los productos del sector 
químico se agrupan en cinco subsectores: 
Tabla 2.  







La tabla 2 muestra los subsectores existentes dentro del sector químico. Fuente: Elaboración propia 
Mincetur realiza mensualmente un reporte de comercio exterior donde muestra 
estadísticas comerciales de cada sector, el último reporte elaborado fue de Julio 2019 donde por 
segundo mes consecutivo las exportaciones no tradicionales crecieron (En este rubro se 
N° INDUSTRIA PRODUCTO 
1 Industria alimentaria  Lacas colorantes 
2 Agrícola (Fertilizantes) Ácido sulfúrico 
3 Cosmético Óxido de zinc 
4 Envases de alimentos 
Polímeros de 
propileno 
5 Otros Otros 
N° SUBSECTORES DEL SECTOR QUÍMICO 
1 Químicos industriales 
2 Caucho 
3 Plásticos 
4 Químicos diversos 
5 Derivados del petróleo 
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encuentran los sectores Agropecuario, Químico, Textil, Pesquero, Siderometalúrgico, Minería no 
metálica, Metal mecánico, Forestal, Joyería y otros). 
Ilustración 2. Exportaciones del sector químico durante los años 2018 y 2019.        
Fuente: Comex Perú 
Con este cuadro observamos la crecida del sector siendo el informe de Julio del actual 
año (2019) se ha superado las exportaciones en ciertos productos con respecto al año pasado 
(2018), ejemplo de ello son los plásticos que a fines del 2018 se calculó 300 millones de dólares 
en exportaciones y en julio 2019 se calcula 311 millones de dólares generando una variación 
positiva de 3.8%. El sobrepase también se dio en ácido sulfúrico, alcohol etílico y otros. 
Analizando la información mostrada se puede entender que FERROSALT S.A. se 
encuentra en un tiempo a favor del sector químico lo cual permite que mediante proyectos 
inversiones y mejoras la empresa crezca en el mercado siendo competitiva y logrando ser una de 
las principales comercializadoras y exportadoras del sector. 
Se debe considerar que el crecimiento del sector se dio en simultáneo con la creciente 
competencia, así como FERROSALT S.A. existen grandes y medianas empresas que se dedican 
a la producción de fertilizantes y derivados es por ello que la calidad y el valor adicional de cada 
empresa incide de forma relevante en el cliente. 
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1.1.2. Descripción de la empresa 
FERROSALT S.A. es una empresa fundada en el año 2000 formando parte de un grupo 
empresarial con más de 40 años de experiencia en la industria química. Pertenece al rubro de 
producción y venta de productos químicos y químico-orgánicos, destinados a la agricultura, 
minería, industria farmacéutica y alimenticia animal, por lo cual esta debe mantener altos 
márgenes de competitividad en sus diversos procesos. 
La empresa cuenta con la certificación internacional ISO 9001:2015 de SGS que valida 
que sus productos pasan por estrictos procedimientos y parámetros de control. Además, manejan 
un plan ambiental según las normas nacionales para asegurar un impacto mínimo y un sistema de 
seguridad y salud ocupacional para proteger la integridad de sus colaboradores. 
De acuerdo con lo expresado por el jefe de almacén actualmente la empresa presenta 
constantes quiebres de inventarios debido a la no planificación adecuada de los stocks de 
seguridad, además de observarse cierto desorden en las clasificaciones de ítems dentro de los 
almacenes. 
1.1.3. Recolección de información 
1.1.3.1. Datos de la Empresa  
La empresa está ubicada en Lurín en el departamento de Lima, Perú, su dirección legal es 
Prolongación Av. Industrial Lote 4 Las Praderas, su razón social es FERROSALT S.A. y su 
número de RUC es 20464265504. Tiene como actividad comercial la fabricación de sustancias 
químicas básicas y actividades inmobiliarias, e inició sus actividades el 14 de marzo del 2000. 
Ferrosalt S.A. cuenta con 40 años de experiencia en la industria química formando parte 
de un grupo empresarial en el cual se implementa y desarrolla procesos en busca de la mejora 
continua. Una de sus certificaciones es la ISO 9001:2018 de SGS United Kingdom Limited y la 
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certificación Internacional de Control Unión. En el tema de seguridad y salud la empresa vela 
por la integridad física de sus colaboradores y cumple con las normas nacionales del cuidado del 












1.1.4. Procesos de la empresa 
FERROSALT S.A. cuenta con 3 líneas de producción las cuales se diferencian por la 
materia prima usada siendo los procesos de producción iguales para cada línea. A continuación, 
un ejemplo de entrada proceso y salida con la línea de producción de sulfato de zinc: 
- Para las otras líneas de producción solo cambia la materia prima por OXIDO DE 
MAGNESIO y OXIDO DE HIERRO. 
- Este proceso contiene la mano de obra, insumos, maquinaria, entre otros recursos que 
se utilizan en producción. 





Mediante este diagrama se da a entender que las diferencias en las líneas de 
producción se basan en la materia prima a reaccionar como se menciona 
anteriormente. Además de poder saber sobre el proceso en sí de producción de una 
manera general sobre las entradas y salidas. 
Ahora, explicaremos los procesos tomando como ejemplo la línea de sulfato de 
magnesio, uno de los productos más vendidos por FERROSALT S.A. 
  




Ilustración 5. Diagrama DOP secuencia de trabajo. Fuente: FERROSALT S.A. 
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1.1.4.1. Descripción del proceso 
1. Una vez gestionada la compra y recibida la materia prima en big bags del mercado 
exterior, personal de almacén actualiza el stock del material mediante el sistema Bussines One 
SAP  
2. Con la confirmación de stock y la programación de pedidos de clientes el área de 
producción procede a solicitar la materia prima. El material se transporta al reactor de la línea de 
producción, en este caso a la línea de magnesio.   
3.  Los operarios de producción mediante una pala industrial vierten el material necesario 
en el reactor. Para empezar la reacción el tanque de contener agua y ácido sulfúrico. Una vez 
verificados los parámetros de control como las cantidades de cada insumo, el tiempo de reacción 
y velocidad de las hélices dentro del tanque se da comienzo a la sulfatación.  
4. La sulfatación es un proceso de reacción química que consiste en transferir grupos 
sulfato a una molécula. El producto de la reacción es un sulfato orgánico ionizado muy soluble 
en agua. Una vez terminado este proceso la sustancia lodosa creada se transporta al filtro prensa 
mediante tuberías. 
5. En el filtro prensa separamos lo solido de lo líquido mediante presión, el bombeo de la 
maquina permite que la sustancia pase por las paredes dejando acumulado lo sólido. El líquido es 
dirigido hacia los puertos de drenado donde se descarga. 
6. La sustancia liquida filtrada es bombeada hacía el tanque enchaquetado el cual 
mediante un revestimiento genera el intercambio de calor enfriara la sustancia logrando aparecer 
los primeros cristales de producto terminado.   
7. Con la salida del líquido enfriado se bombea hacia la maquina centrifuga la cual 
mediante su fuerza y movimiento hace que la solución quede en estado húmedo.  
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8. Se transporta el producto húmedo en big bags al secador, se verifica la consistencia del 
producto (SULFATO DE MAGNESIO HEPTAHIDRATADO) y se procede a embolsar en sacos 
de 25kilos. 
9. Luego del llenado de sacos, se paletiza y se transporta al almacén de productos 
terminados. 
A continuación, se dará a conocer el tiempo promedio de producción para una tonelada 
de producto terminado siguiendo como ejemplo la línea de Sulfato de Magnesio Heptahidratado: 
Tabla 3.  
Tiempo de ciclo- procesos de producción FERROSALT S.A. 
La tabla 3 nos muestra los diversos procesos y sus tiempos promedio Fuente: Elaboración propia 
1.1.4.2. Productos 
La empresa FERROSALT S.A. está dedicada a la fabricación y venta de productos 
químicos y químico-orgánicos, destinados a la industria agrícola, minera, farmacéutica y 
alimentación animal. 
Cuenta con una gran cartera de productos como se muestra a continuación: 
 
 
NRO PROCESOS TIEMPO PROM 
1 Sulfatación 600 min 
2 Filtrado 120 min 
3 Cristalizado 1200 min 
4 Centrifugado 40 min 
5 Embolsado temporal 14 min 
6 Secado/Embolsado/Paletizado 24 min 
7 Almacenado 2 min 
 TIEMPO DE CICLO  2000 min (33.35 hrs) 
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Tabla 4.  
Productos FERROSALT S.A. 
La tabla 4 nos muestra los productos que desarrolla FERROSALT S.A. Fuente: Elaboración propia 





















































Ilustración 6. Productos principales FERROSALT S.A. Fuente: FERROSALT S.A. 
Respecto a la empresa FERROSALT S.A. se buscó la información acerca de cómo está 
constituida su jerarquización. Para lo cual se elaboró el organigrama correspondiente basado en 
la información brindada por la misma. 
El organigrama que se menciona y donde se puede evidenciar las diversas áreas que 
conforman los procesos de la empresa FERROSALT S.A. nos muestra más claro el orden de los 
diversos departamentos dentro de la organización, a su vez la interrelación que puedan existir 
entre las mismas. En el cuadro verde se puede observar el área en la cual nos vamos a enfocar y 
estudiar, se puede notar que la jerarquía la lleva el área de COMPRAS ALMACENES y esta 




Ilustración 7. Organigrama FERROSALT S.A. Fuente: FERROSALT S.A. 
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1.1.5. Área de Almacén 
El área de almacén está divida en almacén de repuestos y suministros, almacén de 
envases y embalajes, almacén de productos terminados y almacén de productos en cuarentena, 
estos dos últimos los ve el área de despachos en coordinación con el jefe de almacén.  
Para almacén de repuestos y suministros, área que se va a estudiar, se presentan diversos 
problemas como el poco mantenimiento del orden, limpieza y clasificación de ítems junto a la 
escaza revisión de stocks por conteo siendo este último más complicado puesto que se necesita 
mayor tiempo dado la cantidad de ítems que se tienen. 





Ilustración 8. Organigrama Área de Almacén Fuente: Elaboración propia 
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1.1.5.1. Descripción del mapa de procesos logístico de FERROSALT S.A. 
El proceso logístico se basa en mostrar el flujo desde la creación de una solicitud 
(requerimientos de usuarios) hasta el ingreso a almacén del pedido (previa etapa de negociación 
con el proveedor) con el fin de abastecer las diferentes líneas de producción por lo cual este 
proceso es uno de los pilares de la empresa. 
✓ Falta de fidelización con el proveedor generando una gestión lenta y perjudicable.  
✓ Comunicación interna ineficiente generando pedidos erróneos y puestos a devolución. 
✓ Coordinación en atenciones e incertidumbre en la definición de prioridades de recojo 
de la movilidad del área de Compras. 
✓ No se cuenta con una herramienta capaz de dar alerta cuando el ítem se encuentra en 
punto de reposición (Se avisa cuando lo solicitan o cuando hacen una revisión de stock 
con periodicidad). 
Estos puntos se ven reflejados en el proceso logístico y afecta principalmente a la 
continuidad de funciones según el área solicitante, entre las más vulnerables y de mayor impacto 
de quiebre de stock son el área de mantenimiento y el área de producción. 
El siguiente diagrama muestra los diferentes procesos que generan el funcionamiento de 
la gestión de abastecimiento de la empresa FERROSALT S.A. donde se da a conocer las áreas 









Ilustración 9. Mapa de procesos. Fuente: Elaboración propia 
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1.1.5.2. Proceso Logístico 
Flujograma logística de FERROSALT S.A.
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Mediante el flujo grama se muestran los diversos procedimientos que se realizan para 
concretar una compra y atender los requerimientos del usuario, dentro de las áreas solicitantes 
tenemos a: Mantenimiento, producción, proyectos, servicios generales, administración y RRHH. 
1.1.6. Diagnóstico 
Para el estudio se ha realizado la recolección de datos de la empresa a través de una 
entrevista con las personas involucradas, así como cuestionarios que permitan entender y tener 
una mejor idea de la situación del área.  
Se realizaron visitas a la empresa donde se dieron entrevistas en forma de diálogo 
continuo y conversación con los involucrados del área de almacén de repuestos y suministros con 
el fin de saber su punto de vista acerca de las problemáticas e inconvenientes que tienen suceso 
día tras día, con el apoyo del jefe de almacén se pudo generar la siguiente hoja de verificación:  
En esta ficha se muestran los datos recogidos en la cual dependientemente del defecto 
surge un problema en el área, de esta forma el número de sucesos relacionados al defecto se 





Tabla 5.  
Hoja de Verificación 
La tabla 5 nos muestra la hoja de verificación que se utiliza en el desarrollo de la investigación para la 
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5 4 5 3 17 
Almacenaje 
desordenado 
4 3 3 5 15 
Productos 
rechazados por mal 
estado  
2 1 1 1 5 
Diferencia en 
stock físico y sistema  
4 3 3 3 13 
Desorden en 
la recepción y salida 
de ítems 
2 3 2 1 8 
Salidas no 
declaradas 
2 1 1 1 5 
Demora en la 
reposición de ítems 
3 2 3 1 9 
Baja rotación de 
inventarios 
4 5 3 3 15 
Falta de 
limpieza en almacenes 
4 4 3 2 13 
Inoperatividad 
de movilidad de 
recepción 
1 1 1 0 3 
Balanza con 
tiempos muertos 
2 2 2 2 8 
Total 35 31 29 23 118 
Porcentaje 30% 26% 25% 19% 100% 
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1.1.6.1. Diagrama de Ishikawa 
Según (FUNDIBEQ, s.f.) , Fundación Iberoamericana para la Gestión de la Calidad, 
desde ahora llamado FUNDIBEQ, menciona 9 pasos para la aplicación del diagrama de Ishikawa 
causa – efecto, los pasos a realizar son: 
 
 
Ilustración 11. Pasos para realizar Diagrama Ishikawa. Fuente: FUNDIBEQ 
Luego de ver los pasos que se mencionan en la imagen anterior, debemos entender a 




Luego de ver los pasos que se mencionan en la imagen anterior, debemos entender a 
detalle cada paso que se realiza para la elaboración del diagrama de Ishikawa. Par a lo cual se 
detalla continuación: 
Paso 1: Identificar y definir el efecto principal cuyas causas debemos identificar 
Los constantes quiebres de stock en el área de repuestos y suministros. 
Paso2: Colocar el efecto en la parte principal donde apunta la flecha. 
Paso 3: Identificar las posibles causas.  Véase en la tabla 7. 
Paso 4: Identificar las causas principales. Véase en la tabla 7. 
Paso 5: Adicionar causas para cada rama en las categorías. Véase en la tabla 7. 
Paso 6: Añadir las causas hasta dar con la raíz. Véase en el diagrama 7. 
De acuerdo con los datos recogidos de cada defecto se analizó las causas principales y 
secundarias según la categoría.  Cada problema está relacionado a un código que corresponde a 
una categoría para identificarse en los próximos diagramas y tablas, dichos códigos son: 
Tabla 6.  






La tabla 6 nos muestra las categorías de las 6M para la construcción del diagrama Ishikawa. Fuente: 
Elaboración propia. 
De esta manera se muestran los diversos problemas principales y secundarios que se 
presentan por categoría en el área de almacén de repuestos y suministros, los diferentes 
problemas encontrados fueron: 
CATEGORIA COD. 









Listado de causas por categoría. 
COD. CAUSAS CATEGORIA JERARQUIA 
A1 Incertidumbre del personal en el stock 
Mano de obra 
Principal 
A2 Poca capacitación al personal Secundaria 
A3 Escaso seguimiento al personal Principal 
A4 Falta de control del personal logístico Secundaria 
B1 Almacenaje desordenado 
Materiales 
Principal 
B2 Ubicaciones confusas Secundaria 
B3 Productos rechazados por mal estado  Principal 
B4 
No conformidad del usuario en la 
recepción  
Secundaria 
B5 Devolución del ítem Secundaria 
C1 Diferencia en stock físico y sistema 
Medición 
Principal 
C2 No se realizan los conteos adecuadamente Secundaria 
C3 Desorden en recepción y salida de ítems Principal 
C4 Personal no es responsable con sus tareas Secundaria 
D1 Salidas no declaradas 
Método 
Principal 
D2 Falso stock en el sistema Secundaria 
D3 Demora en la reposición de ítems Principal 
D4 No se solicita la reposición a tiempo  Secundaria 
D5 No se atiende la solicitud de reposición Secundaria 




E2 Falta de limpieza en almacenes Principal 
E3 Mala distribución de almacén Secundaria 
F1 Inoperatividad de movilidad de recepción 
Maquinaria 
Principal 
F2 No hay adecuado mantenimiento Secundaria 
F3 Balanza con tiempos muertos Principal 
F4 No se usa eficientemente la balanza Secundaria 
La tabla 7 nos muestra las diversas causas según su categoría, así como su jerarquía. Fuente: Elaboración 
propia. 
Luego de esto se decidió plasmar la información recogida en el diagrama de Ishikawa, 
donde mostraremos por categoría cuales son los problemas principales y secundarios.  
Primero, el diagrama general donde se aclara las diversas causas que originan el 
problema principal, además de tener un panorama más amplio sobre la situación desde los 6 
puntos de vista (Mano de obra, Medición, Medio ambiente, Materiales y Método). Para luego 




Dicha depuración se logra a partir de una matriz de priorización, donde se establece la 
prioridad de las causas que originan el problema, así como el impacto que tiene al respecto. De 
esa manera se reduce los puntos a mejorar. 
Y en el diagrama de causa efecto especifico mostraremos los problemas que se atenderán 
en este trabajo debido a que significan un gran impacto e importancia para el área y la empresa 
según la matriz de priorización realizada en la ilustración n°13.  




















Ilustración 12. Diagrama de Ishikawa General. Elaboración propia 
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1.1.6.2. Matriz de Priorización 
Evaluamos el impacto de los defectos del listado encontrados durante cada semana del 
mes de agosto, para esto realizamos una matriz de priorización la cual se hizo con ayuda del jefe 
de almacén y los datos recolectados con las encuestas y fichas de verificación. 
Según (Betancourt, 2018) la matriz consta de 4 pasos fundamentales, los cuales son: 
1. Definir el objetivo de la matriz. ¿Qué busco saber aplicando la matriz? En nuestro caso 
usaremos la matriz para identificar los principales problemas que afectan el área según las 
frecuencias ya obtenidas. 
2. Definir las opciones o aspectos a evaluar. La evaluación será de acuerdo a nuestro listado 
de defectos (tabla 5: Hoja de verificación). 
3. Establecer los criterios: El criterio a utilizar para evaluar la matriz es: la importancia e 
impacto de cada defecto en el área de almacén de repuestos y suministros. Los valores de 
los criterios están definidos en el siguiente cuadro (el valor reciproco es el número que se 
le otorga a los defectos en la matriz de priorización): 
Tabla 8.  
Tabla de criterios 
VALOR RECIPROCO DESCRIPCIÓN 
10 
0.1 
Criterio de columna mucho más relevante al criterio de 
fila 
5 
0.2 Criterio de columna más relevante al criterio de fila 
1 
1 Ambos criterios son igual de relevantes 
0.2 
5 Criterio de columna menos relevante al criterio de fila. 
0.1 
10 
Criterio de columna mucho menos relevante al criterio de 
fila. 
*Columna 2: Valor reciproco es la división de 1 entre el número de valor que se da. 
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1 1 5 1 1 1 5 1 0.2 0.2 0.2
5
Diferencia en 
stock físico y 
sistema SAP
0.2 0.2 0.2 1 0.2 0.2 0.2 1 0.2 0.1 0.2
6
Desorden en 
recepción y salida 
de ítems




0.2 1 5 1 5 0.2 10 0.2 0.2 0.2 0.2
8
Demora en la 
recepción de ítems
0.1 0.2 0.2 5 5 0.2 0.1 0.2 0.1 0.2 0.1
9
Baja rotación de 
inventarios
0.2 1 1 1 1 1 5 5 1 0.2 0.2
10
Falta de limpieza 
en almacenes









5 5 5 0.2 5 5 5 10 5 5 1
14.1 34.4 33.4 11.8 52 19.8 32.5 70.2 21.4 8.4 4.5 2.9
4.62% 11.26% 10.94% 3.86% 17.03% 6.48% 10.64% 22.99% 7.01% 2.75% 1.47% 0.95%
Total
Ponderados
Ilustración 13. Matriz de Priorización Fuente: Elaboración propia 
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A continuación, el resumen de los resultados obtenidos en la matriz de priorización 
siendo el primero el que más impacto genera en el área según su porcentaje. 
Tabla 9.  
Tabla de resumen de prioridad 
La tabla 9 nos muestra el resumen de las prioridades encontradas según los problemas que se han hallado 
tras la recopilación de información. Fuente: Elaboración propia. 
Como resultado se obtuvo un mejor enfoque de los problemas según su importancia, 
causando mayor impacto las demoras en atenciones de reposición de ítems, las ocurrencias en 
diferencias de stock físico y sistema, el poco seguimiento a las tareas del personal y el desorden 
en el almacenamiento de los artículos. 
1.1.7. Matriz de Eisenhower 
Obtenidos los problemas con mayor porcentaje de impacto en el área procedemos a 
realizar la matriz de Eisenhower. Según (Canive, 2008)), la herramienta nos ayudará a definir lo 
urgente, lo importante y la ruta de trabajo para cumplir con los objetivos. Primero se ordena los 
criterios según los cuadrantes como menciona la autora: 
Los problemas de este cuadrante deben ser delegados. 
• 2do cuadrante: Urgente – Importante  
Los problemas de este cuadrante son los que se deben atender de inmediato.    
N° PROBLEMAS  PONDERADOS 
1 Demora en la reposición de ítems 22.99% 
2 Diferencia en stock físico y sistema 17.03% 
3 Escaso seguimiento al personal 11.26% 
4 Almacenaje desordenado 10.94% 
5 Salidas no declaradas 10.64% 
6 Baja rotación de inventarios 7.01% 
7 Desorden en la recepción y salida de ítems 6.48% 
8 Incertidumbre del personal con el stock 4.62% 
9 Productos rechazados por mal estado  3.86% 
10 Falta de limpieza en almacenes 2.75% 
11 Inoperatividad de movilidad de recepción 1.47% 
12 Balanza con tiempos muertos 0.95% 
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• 3er cuadrante: No urgente – No importante 
Los problemas de este cuadrante deben eliminarse o archivarse. 
• 4to cuadrante: No urgente – Importante 
Los problemas de este cuadrante necesitan planificarse para resolverse. 
Según los datos recolectados en la tabla 8 y la tabla 9 se trabajó el siguiente cuadro: 
Se observa que el mayor grado de atención se debería dar al problema de stock en 
almacén junto a las demoras en atenciones, escaso seguimiento al personal y un almacenaje 
desordenado. Por ello luego de este diagnóstico nos enfocaremos en dar solución y mitigar los 
problemas encontrados. 
Luego se pasa a tener el Ishikawa específico con las causas más relevantes para así tener 
más claro cómo enfocar las mejoras que se van a realizar. 
Ilustración 14. Matriz Eisenhower. Fuente: Elaboración propia 
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Ilustración 15. Diagrama de Ishikawa específico. Elaboración propia 
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Con el diagrama causa efecto elaborado podemos observar cuales son las principales 
causas del problema en cada categoría y así poder aplicar la técnica adecuada para reducirlo o 
solucionarlo. 
Ahora según las causas principales solicitamos el apoyo del Jefe de almacén para relatar 
el número de veces que se presenta cada problema durante un mes y que impacto tiene en el área 
y en la empresa cada vez que ocurre.  
La siguiente información se solicitó de acuerdo con las causas encontradas, en esta tabla 
se refleja las frecuencias de los defectos por un mes. 
Tabla 10. 
 Causas principales 
COD. CAUSAS FRECUENCIA FREC. % 
A1 Incertidumbre del personal con el stock 7 5.9% 
A3 Escaso seguimiento al personal 17 14.4% 
B1 Almacenaje desordenado 15 12.7% 
B3 Productos rechazados por mal estado 5 4.2% 
C1 Diferencia en stock físico y sistema SAP 13 11.0% 
C3 Desorden en la recepción y salida de ítems 8 6.8% 
D1 Salidas no declaradas 5 4.2% 
D3 Demora en la reposición de ítems 9 7.6% 
E1 Baja rotación de inventarios 15 12.7% 
E2 Falta de limpieza en almacenes 13 11.0% 
F1 Inoperatividad de movilidad de recepción 3 2.5% 
F3 Balanza con tiempos muertos 8 6.8% 
 TOTAL 118 100% 
La tabla 10 nos muestra las principales causas halladas en la recopilación de datos para la elaboración del 










Dichos datos los representamos en la siguiente tabla que será parte de un histograma. 
Según nuestro diagrama y la recolección de información, los problemas que se presentan 
con más frecuencia en el área de almacén son: escaza supervisión de las tareas del personal 
logístico, las diferencias de stock entre sistema y físico, las demoras en atender las solicitudes de 





























A1 A3 B1 B3 C1 C3 D1 D3 E1 E2 F1 F3
Frecuencia de defectos encontrados
FREC. %
Ilustración 16. Histograma-defectos. Fuente: Elaboración propia 
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1.1.8. Pareto 80-20 
A continuación, se mostrará el diagrama de Pareto con los datos ya trabajados. 
Tabla 11.  
Frecuencia defectos-Pareto 
La tabla 11 nos muestra las frecuencias de los defectos clasificados por sus causas, así como por código. 
Fuente: Elaboración propia 
 
COD. CAUSAS FRECUENCIA FREC. % ACUM % 
A3 Escaso seguimiento al personal 17 14.4% 14.4% 
E1 Baja rotación de inventarios 15 12.7% 27.1% 
B1 Almacenaje desordenado 15 12.7% 39.8% 
E2 Falta de limpieza en almacenes 13 11.0% 50.8% 
C1 Diferencia en stock físico y sistema SAP 13 11.0% 61.9% 
D3 Demora en la reposición de ítems 9 7.6% 69.5% 
F3 Balanza con tiempos muertos 8 6.8% 76.3% 
C3 Desorden en la recepción y salida de ítems 8 6.8% 83.1% 
A1 Incertidumbre del personal con el stock 7 5.9% 89.0% 
B3 Productos rechazados por mal estado 5 4.2% 93.2% 
D1 Salidas no declaradas 5 4.2% 97.5% 







A3 E1 B1 E2 C1 D3 F3 C3 A1 B3 D1 F1
PARETO (80% - 20%)
FREC. % ACUM %
Ilustración 17. Pareto 80-20. Elaboración propia 
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En esta grafica se muestra las causas principales del problema general, nos ayuda a 
controlar y dirigirnos hacia lo más importante y así poder mitigarlos utilizando técnicas y 
métodos de mejora. Como se observa en el diagrama Pareto el grupo de vitales (De C3 hacia la 
izquierda) son los que se deberían atender con rapidez debido a que estos disminuirán los 
constantes quiebres de stock en el almacén de suministros y repuestos aproximadamente en un 
80%. 
En la siguiente tabla se presenta la clasificación de importancia del diagrama de Pareto: 
Tabla 12.  
Grupo vital-útil 
Grupo vital Grupo útil 
Escaso seguimiento al personal Incertidumbre del personal con el stock 
Baja rotación de inventarios Productos rechazados por mal estado 
Almacenaje desordenado Salidas no declaradas 
Falta de limpieza en almacenes Inoperatividad de movilidad de recepción 
Diferencia en stock físico y sistema  
Demora en la reposición de ítems  
Balanza con tiempos muertos  
Desorden en la recepción y salida de ítems  
La tabla 12 nos muestra a detalle el resumen de los grupos vitales y útiles encontrados tras la clasificación 
en el diagrama de Pareto. Fuente: Elaboración propia. 
Las descripciones de los defectos vitales del área se encuentran a continuación: 
1.1.8.1.1. Escaso seguimiento al personal 
Existe un déficit con respecto al cumplimiento de tareas de cada persona no solo en 
almacén sino en logística, para ello es necesario tener un formato detallado y con gran control así 
tener un registro de las actividades que realiza el personal, priorizarlas, reducirlas y mejorarlas. 
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1.1.8.1.2. Almacenaje desordenado 
El desorden es uno de los puntos más frecuentes del área puesto que la gran cantidad de 
ítem hace complicado el trabajo, se requiere disciplina estricta para mantener un orden en cada 
bloque de artículos. Razones por las cuales el desorden crece en el área: 
✓ El ingreso de un artículo que fue comprado, pero no solicitado por lo tanto no tiene un 
lugar preciso y es colocado cerca de las paredes para que no interfiera en los pasillos. 
✓ Los bloques y estantes se manejan con un inventario ABC por lo cual el despachar 
algo poco frecuente crea un desorden puesto que se necesita mover cajas, buscar y 
colocarlas de nuevo donde la posición no queda igual.  
✓ En el almacén solo se debería considerar los ítems con reposición de stock, pero la 
realidad es otra, hay gran cantidad de ítems que no son sacados de meses y generan un 
espacio que podría organizar mejor el área. 
1.1.8.1.3. Diferencia en stock físico y sistema SAP 
Las discordancias de stock son diarias debido a que no se realiza un control arduo del 
stock, según sistema podemos tener una cantidad de ítems, pero en físico nos encontramos con 
menos de eso, las causas son las salidas no declaradas, el mal manejo de ubicación del ítem, el 
mal conteo físico que se realiza, entre otras. 
1.1.8.1.4. Demora en la reposición de ítems 
El proceso de compras es el siguiente:  
1. Necesidad del usuario (Áreas: Mantenimiento, proyectos, laboratorio, servicios 
generales, producción, etc.) Se envía un correo con copia a los involucrados.  
2. La solicitud necesita tener la conformidad de jefe directo. 
3. Una vez confirmado el Jefe de Almacén lo sube al sistema SAP. 
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4. Compras lo recibe y lo gestiona. 
5. Se recibe los artículos solicitados 
El proceso se ve sencillo, pero ocurren ciertos inconvenientes: para la conformidad del 
jefe necesita valorizar el pedido lo que toma un tiempo adicional, luego para subirlo al SAP se 
necesita mayor detalle del articulo así no queda dudas de lo que se traerá. Compras contacta a 
proveedores y coordina, en este punto se presenta temas en el proveedor a las veces no tienen 
stock, el precio es elevado, el tiempo para despacho es largo, nos dan opciones al ítem donde 
tenemos que preguntar al usuario si se puede traer eso. Todo esto suma en el tiempo de respuesta 
para la compra y se ve reflejada en los indicadores mensuales que tiene el área. 
1.1.8.1.5. Baja rotación de inventarios 
Existe un registro e informe de los consumos de artículos, los ítems que tienen más 
movimiento, los de más importancia entre otros criterios. Aun así, solicitan muchos pedidos 
como urgentes lo que hace priorizar el pedido y dejar de atender otras cosas por parte del área de 
Compras. La mayor parte de artículos en almacén no rotan por lo tanto no generan valor a la 
empresa.   
1.1.8.1.6. Falta de limpieza en almacenes 
El almacén está expuesto al polvo y oxido que emana las reacciones luego de esto los 
estantes miden aprox. 3 metros y la mayoría están protegidos con un plástico para que no entre el 
polvo, de todas maneras, el área en general carece de limpieza.  
1.1.9. Diagrama de Árbol  
Finalmente, la información que se tiene del diagnóstico se alinea con el diagrama de 
árbol, donde se puede tener más claro los problemas específicos, así como el problema general 







de la producción 
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Aumento de incidencias de producción 
 





físicos y lógicos 
Demora para 
localizar productos en 
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para localizar los 
Ubicación confusa de ítems de gran 
relevancia para producción lo cual complica la 
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genera problema con stocks de seguridad de ítems 
Línea de abastecimiento del área de almacén no funciona óptimamente 
puesto que se evidencia escasez de ciertos ítems que afectan la línea de 
Ilustración 18. Diagrama de árbol. Fuente: Elaboración propia 
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1.1.9.1. Descripción de árbol de problemas 
La elaboración del árbol de problemas nos da como resultado las causas y consecuencias 
con respecto al problema de quiebre de stock, como se puede observar las principales causas son: 
Planificación no certera para la reposición de stocks y el poco orden en la clasificación de ítems 
en almacén. 
Por otro lado, las principales consecuencias son: el incremento de las incidencias no solo 
en producción sino en el área solicitante debido a las demoras en sus pedidos y peor aun cuando 
requieren algo como urgente, esto ocasiona maquinas paradas por no tener los repuestos y por 
consiguiente los retrasos de producción. 
El incumplimiento de pedidos de clientes por no tener los ítems necesarios para producir 
hace que se generen costos adicionales y la mala imagen por la demora en atención como 
empresa.  
Con el diagrama específico de Ishikawa ubicamos ciertos problemas que resolveremos 
con técnicas Lean, primero nos enfocaremos en la técnica 5S, donde la utilizaremos para los 
siguientes puntos:   
Tabla 13.  
Problemas para 5S 
Estado del área de almacén de suministros antes de la aplicación de las 5´s 
N° DESCRIPCION DEL PROBLEMA ENCONTRADO CON ISHIKAWA 
1 Desorden constante en las divisiones dentro de almacén 
2 Demasía de polvo mayormente en las partes superiores de almacén. 
3 Acumulación de ítems sin ubicación  
4 Inventario no codificado completamente (30% de ítems sin códigos físicos) 
La tabla 13 nos muestra los problemas encontrados en almacén. Fuente: Elaboración propia 
Los puntos mencionados se evidencian en la tabla que contiene las siguientes imágenes: 
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Tabla 14.  
Imágenes de los defectos para 5S 
N° Descripción Imagen 
1 
Desorden constante en las 
divisiones dentro de almacén 
 
2 
Demasía de polvo 
mayormente en las partes 
superiores de almacén. 
 
3 




Inventario no codificado 
completamente (30% de ítems 
sin códigos físicos) 
 
La tabla 14 nos muestra las imágenes a tener en cuenta para la aplicación de la técnica 5S en el área de 




1.1.10. Diagrama Value Stream Mapping 
1.1.10.1. Descripción de la herramienta Value Stream Mapping 
Finalmente se tiene en cuenta las fases de implementación de la metodología Lean 
Manufacturing, por lo que se realizó un Value Stream Mapping de la situación actual de 
FERROSALT S.A. teniendo en cuenta ciertos aspectos. 
Según los datos recolectados en la visita, se pudo plasmar dicha información en un VSM 
sobre la situación actual de los procesos de FERROSALT S.A. donde se especifica en detalle el 
tiempo de ciclo (C/T), tiempo de cambio de modelo (C/O) y porcentaje de tiempo funcionando 
(uptime). 
Para entender estos términos explicaremos a continuación de que tratan específicamente. 
El tiempo de ciclo o C/T es el tiempo que pasa u producto desde un determinado proceso 
hasta el que le sigue. Respecto al tiempo de cambio de modelo (C/O) se refiere al tiempo que se 
da entre un proceso y otro en el que se cambia las características del producto. Finalmente, y no 
menos importante el uptime que viene hacer el porcentaje de utilización de máquinas. 
(Hernandez Matías & Vizán Idoipe, 2013) Nos dicen que entre las fases de 
implementación de la metodología Lean, está precisamente el uso de la técnica Value Stream 
Mapping, tanto de la situación actual, así como la situación en el futuro que va planificando. 
Además, los resultados del mapeo a través de VSM nos permite ver el lead time y también el 
tiempo de proceso. 
Agregando a lo mencionado anteriormente, la simbología dentro de un mapeo de flujo de 
valor (Value Stream Mapping) nos permite entender un poco mejor cómo se desarrolla los 
procesos de la organización. Por lo cual se ha especificado también donde se va aplicar los 
cambios que se plantean en la investigación. 
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Entonces para el desarrollo de la situación actual de los procesos de la organización se 
tuvo en cuenta la demanda de los clientes, el tiempo de abastecimiento de los repuestos en este 
caso, las maquinarias afectadas respecto al aprovisionamiento correspondiente, el tiempo que 
permanece como inventario antes de pasar de un proceso a otro, la interrelación entre procesos.  










1.2. ESCRIPCIÓN DEL PROYECTO  
1.2.1. Problema General 
La línea de abastecimiento del área de almacén no funciona óptimamente puesto que se 
evidencia desabastecimiento de ciertos ítems que afectan la línea de producción 
1.2.2. Problemas Específicos 
- Ubicación confusa de ítems de importancia relevante para producción la lo cual 
hace complicada la rotación en almacén. 
- Diferencia de stock físico y sistema que generan problemas con stocks de seguridad 
de ítems de relevancia. 
1.3. PREGUNTAS DE INVESTIGACIÓN 
1.3.1. Pregunta General 
¿Cómo se pueden evitar los problemas de abastecimiento que afecten en la producción? 
1.3.2. Preguntas Específicas  
Ante la problemática expuesta se plantea las siguientes preguntas: 
- ¿De qué manera se logrará mejorar el orden y la limpieza en la empresa 
FERRROSALT S.A.? 
- ¿De qué manera se puede disminuir los incidentes referentes a quiebres de stock en la 





1.4.1. Objetivo General 
Aplicar la metodología Lean Manufacturing para para reducir los incidentes referentes a 
desabastecimiento en la empresa FERROSALT S.A. 
1.4.2. Objetivos Específicos  
- Aplicar la técnica 5s para ordenar y clasificar mejor los ítems en la empresa 
FERROSALT S.A. 
-  Aplicar la técnica KANBAN para reducir los incidentes relacionados a quiebres de 
stock en la empresa FERROSALT S.A. 
1.5. JUSTIFICACIÓN 
1.5.1. Justificación Teórica 
El presente trabajo de investigación se basará en la implementación de la metodología 
Lean Manufacturing en la empresa FERROSALT S.A. haciendo uso de las herramientas 
KANBAN y 5s en el área de almacén y logística, con la finalidad de optimizar los recursos y 
procesos en dichas áreas de la empresa. 
1.5.2. Justificación Práctica 
La investigación permite comprobar y evidenciar los beneficios que permiten obtenerse 
después de la implementación de las herramientas Lean Manufacturing en la mejora de los 
procesos de la empresa agroindustrial, para lo cual se podrá plasmar un antes y un después de la 




1.5.3. Justificación Metodológica  
El estudio primero se basará en realizar un análisis de los procesos asociados a la 
logística de FERROSALT S.A. identificando los problemas relacionados entre almacén y 
producción para disminuir su impacto con la técnica KANBAN. Luego complementar con la 
filosofía 5s y de esta forma poder mantener el orden y la limpieza en el almacén mejorando el 
flujo del proceso logístico. Todo esto será analizado y medido por indicadores como número de 
incidencias en retrasos de producción y número de incidencias en abastecimiento a tiempo. 
1.6. ALCANCE Y DELIMITACIÓN  
1.6.1. Alcance 
El alcance de este trabajo de investigación es establecer la optimización de recursos del 
área logística haciendo uso de las herramientas Lean Manufacturing. El presente trabajo de 
investigación no realizará la implementación puesto que el tiempo es limitado, por lo que se 
planteará la propuesta de implementación a la gerencia de la empresa FERROSALT S.A. 
1.6.2. Delimitación Espacial 
La investigación se realizará en la empresa FERROSALT S.A. en el área de almacén y 
logística. 
1.6.3. Delimitación Temporal 
La investigación se realizará en el ciclo académico 2 del 2019, luego de la aprobación por 
parte del consejo directivo de la facultad de ingeniería industrial y de acuerdo con los 
lineamientos de la Universidad Tecnológica del Perú. 
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1.7. HIPÓTESIS  
1.7.1. Hipótesis General 
La aplicación de la metodología Lean Manufacturing permitirá optimizar en un 4% los 
procesos en el área logística de la empresa FERROSALT S.A. 
1.7.2. Hipótesis Específicas 
- La aplicación de la técnica 5s mejorará el orden en el flujo del proceso logístico de la 
empresa FERROSALT S.A. en un 5%. 
- La aplicación de KANBAN permitirá disminuir los incidentes referidos a reposiciones 














2. CAPÍTULO II: LITERATURA Y TEORÍA  
2.1. ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACIÓN  
(Poma Alejos, 2017) En su tesis ““Propuesta de implementación de la metodología de las 
5s´ para la mejora de la gestión del almacén de suministros en la empresa Molitalia S.A. Sede los 
olivos - lima, 2017.”” plantea la implementación de la herramienta 5s en el área de almacén de 
suministros de Molitalia con el fin de y limpieza en dicho almacén.  
La propuesta logró incrementar el orden en un 65% así como la limpieza de los 
suministros en un 60%, lo cual infirió en una mejora del 57% de la productividad. 
Por lo que se puede concluir que las aplicaciones de las herramientas lean en el caso 
mencionado supuso una optimización en el área de almacén de dicha empresa, esto significa que 
nos puede ayudar en la investigación ya que está enfocada al tema de la logística de una empresa. 
(Beltrán Rodríguez & Soto Bernal, 2017)) En su tesis “Aplicación de herramientas Lean 
Manufacturing en los procesos de recepción y despacho de la empresa HLF ROMERO S.A.S” 
plantean la aplicación de Lean Manufacturing en la organización en tres fases, la primera se basa 
en el diagnóstico y análisis para la identificación de los principales desperdicios, la segunda se 
establecen las estrategias para ver la manera de disminuir los desperdicios encontrados. 
Finalmente, la fase de evaluación basada en la implementación de las herramientas planteadas 
que en este caso fueron KAIZEN, 5S, SMED Y VSM.  
Los resultados dieron que se llegó a reducir los desperdicios de tiempo de espera y 
movimientos en la recepción en un 20% y 7.2% respectivamente. De igual manera en el área de 
Despacho fue en el tema de los desperdicios de tiempo un 23.6% y respecto a los movimientos 
un37.2%. También se pudo reducir el tiempo de ciclo de 52.8 minutos, por lo que la aplicación 
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de dichas herramientas supuso una mejora considerable teniendo en cuenta los resultados 
expuestos en dicha tesis. 
(Mayorga Moreta & Pozo Barrera, 2019) En su tesis “Optimización de recursos y 
mejoras en las áreas de calidad y logística con el uso de herramientas Lean Manufacturing para 
reducir los costos operativos de la industria arrocera San Luis” proponen el uso de herramientas 
Lean como las 5s o Six Sigma para optimizar parte de los procesos en las áreas de calidad y 
logística.  Esto a partir de identificar la problemática de la empresa San Luis, la cual estaba 
asociada a problemas en la entrega al cliente, así como falta de calidad en el producto que 
realizaban. 
Los resultados de la implementación que plantearon fueron los siguientes: una tasa te 
retorno de inversión de 1.8 años, además de generar ganancias y logrando ahorro de una gran 
manera. 
(Mattos Bernal & Siccha Camacho, 2016) En su tesis “Propuesta de mejora en las áreas 
de Calidad y Logística mediante el uso de herramientas Lean Manufacturing para reducir los 
costos operativos en la empresa Molino Samán S.R.L.”  Se enfocan en reducir los costos 
operativos y mejorar los procesos involucrados en la problemática que plantean.  Por lo mismo 
mencionan que los costos operativos impactan de gran manera ya que aproximadamente es un 
total de S/. 103,725.61.  
Los resultados luego de la implementación de las herramientas Lean es un ahorro en los 
costos operativos de S/. 56,601.56, lo cual supone una mejora del 54.57% respecto a los costos 




2.2. BASES TEÓRICAS  
2.2.1. Lean Manufacturing 
Según lo mencionan (Antunes, Sousa, & Nunes, 2013) Lean Manufacturing, conocido 
como manufactura esbelta, es un modelo de gestión que transforma los procesos para la 
producción de un bien o servicio, con el fin de conseguir mejoras eliminando los desperdicios, 
conocidos como mudas. Los autores también nos mencionan que existe una clasificación en los 
procesos dentro de toda organización, estos procesos son: los que agregan valor real al producto, 
los que son necesarios, pero no agregan valor y los que no agregan valor. Cada uno de estos 
procesos corresponde al 5%,35% y 60% respectivamente.   Es por eso que es importante 
identificar correctamente dentro de los procesos cuales son considerados a los que generan valor 
y cuáles no. 
Al respecto del proceso de una organización se debe saber a detalle muchos aspectos. 
Para eso se debe tener una mejor idea de lo que es Lean Manufacturing, para lo cual (Antunes, 
Sousa, & Nunes, 2013) ) nos dicen lo siguiente: la manufactura esbelta está formada por más de 
quince herramientas, entre ellas: 5 S, Kaizen, Kanban, Just in time y VSM. Las mismas son 
aplicadas en distintos procesos dependiendo de la información en una organización, se necesita 
un análisis preciso para clasificar los procesos por prioridad y determinar el uso de la 
herramienta adecuada en busca de mejorar los procesos y reducir costos. 
La implementación de esta metodología supone adaptar las técnicas que mejor se crea 
conveniente según las necesidades de la organización, por lo mismo es que se debe realizar a 
través de fases de manera progresiva. Para tener más claro esto, podemos basarnos en lo que 
(Hernandez Matías & Vizán Idoipe, 2013) ) nos dicen al respecto, quiénes mencionan las 
siguientes fases en su orden correspondiente: Diagnóstico y formación, planificación 
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implantación Lean, lanzamiento, estabilización mejoras, estandarización y fabricación en flujo. 
Luego de mencionar las fases necesarias para aplicar Lean, se detallará de manera más explícita 
en qué consisten las mismas a continuación. 
2.2.1.1. Fase1: Diagnóstico y Formación 
Para poder iniciar con la metodología de Lean Manufacturing se debe definir donde se 
centrará en mejorar e identificar desperdicios. Se debe centrar en la situación actual de la 
empresa para poder entender los problemas a solucionar con esta metodología. 
Para esto (Hernandez Matías & Vizán Idoipe, 2013) nos dicen que se debe recolectar 
información para poder analizarla, puesto que para que la implantación se desarrolle 
correctamente se alimentará una de las técnicas incluidas de la metodología Lean con dicha 
información. Además, que se podrá tener claro los procesos a todo nivel que maneja la 
organización. 
La técnica que mencionábamos anteriormente se llama Value Stream Mapping (VSM) o 
llamado también mapa de flujo de valor. 
Al respecto (Hernandez Matías & Vizán Idoipe, 2013),  nos dicen que se debe realizar 
esta representación tanto del estado actual de la empresa como uno con valores futuros en los que 
se plasme mejoras que se evidencien luego de la implantación de la metodología Lean. 
Ya teniendo en cuenta esta primera fase donde se podrá saber cómo es que se encuentra 
la empresa referente a sus diversos procesos y a la situación por la que pasa, así entonces se tiene 
más claridad para la búsqueda de mejoras más convenientes. 
2.2.1.2. Fase2: Diseño de plan de mejora 
Luego viene la fase en la que se debe plantear las mejoras a partir de lo analizado en el 
VSM que se mencionó anteriormente, puesto que ya se sabe de la situación de la empresa, así 
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como la situación futura que se desea lograr (VSM futuro). Para lo que se plantea debe estar 
definido junto con objetivos a cumplir, y estos deben tener como característica el hecho de ser 
bien definidos ya sea a corto, mediano y largo plazo. 
Agregando a esto podemos mencionar lo que nos dicen (Hernandez Matías & Vizán 
Idoipe, 2013), donde creen que lo más conveniente es realizar detalladamente el plan de mejoras 
alineados a los objetivos que se buscan alcanzar, definir cómo se realizará el seguimiento a lo 
largo de las mejoras a implementar. Refiriéndose al respecto con indicadores que permitirán 
medir las mejoras a lo largo del proyecto en sí. 
2.2.1.3. Fase 3: lanzamiento 
En esta parte de la implementación de Lean es donde en sí se aplica las técnicas que esta 
metodología tiene, como es el caso de: 5S, SMED, Jidoka. Esto supone que estas herramientas 
son esenciales para poder conseguir las mejoras que se desea, por lo mismo son catalogadas de 
gran impacto para la empresa al respecto de los cambios a realizar. 
Nos basaremos a lo que nos dice (Hernandez Matías & Vizán Idoipe, 2013), que incluso 
a veces es necesario rediseños dentro de la organización para poder realizar una mejor 
distribución como sería el caso de empresas productivas. Estas herramientas pueden 
complementarse con la mejora continua en todos los niveles de la organización, y se debe 
mantener dicha forma de trabajar para que los cambios sean de manera permanente con el 
tiempo. 
Como bien se menciona, la técnica 5s es utilizada en esta fase. Para lo cual se debe 
entender mejor de que trata. 
(Becerril Rosales & Villa Sánchez, 2017) Nos dicen que esta técnica es fundamental en el 
inicio de la búsqueda de la calidad total dentro de una organización. Puesto que enfatiza en 
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mantener y mejorar el lugar de trabajo teniéndolo organizado y limpio para lograr un mejor 
desempeño. 
La implementación de esta herramienta es necesaria para poder identificar los 
desperdicios que haya dentro de una organización, esto es clave dentro de los principios de Lean. 
Como bien se mencionó hay procesos que no generan valor, por eso haciendo uso de las 5S 
podemos saber de estos los cuales han sido clasificados. 
Al respecto nos comenta (Marzano Ramírez & Gisbert Soler, 2016) que dicha 
clasificación es la siguiente: Transporte de mercaderías, Inventario, Movimiento, Esperas, 
Sobreproducción, Sobre procesos, Defectos de calidad, Exceso de reuniones y correos y 
desperdicio de conocimiento. Como bien se menciona son diversos tipos de desperdicios, los 
cuales son necesarios identificar para que se pueda lograr dar paso a la implementación de las 5s. 
Los denominados desperdicios son llamados también mudas, y se buscan evitar teniendo 
orden y limpieza las cuales se pueden dar a partir de la ejecución de las 5S. 
Por eso es necesario tener una mejor idea de que son las 5S, para lo cual nos basaremos 
en lo que nos dice (Marzano Ramírez & Gisbert Soler, 2016) quienes comentan que cada S tiene 
un concepto y una función las cuales son: Seiri, que viene a ser eliminar lo innecesario teniendo 
en cuenta los objetos de espacio de trabajo, así como su utilización, se debe identificar y separar 
aquellos que son necesarios de los que no lo son. 
Seiton, que significa ordenar. Una vez que ya se ha separado lo que se va a usar de lo que 
no es necesario delimitar áreas de trabajo, zonas de paso y el almacenamiento de las 
herramientas, materia prima u objetos diversos.  Seiso, que significa limpieza. Aquí se determina 




Seiketsu, que significa estandarizar. Se encarga de establecer rutinas necesarias para que 
las anteriores “s” se cumplan, de manera que se pueda estar seguro de que se realicen. 
Finalmente, Shitsuke, que significa disciplina. La cual busca que se normalice el trabajo 
fomentando la disciplina en los colaboradores para que se pueda cumplir las “S” anteriores. 
Entonces con la correcta aplicación de las 5S se logra ya tener una parte de lo que implica 
en sí Lean Manufacturing, ya que esta engloba diversas filosofías que son complementarias entre 
sí. 
Esta técnica es aplicable a cualquier tipo de empresa sin importar su rubro por lo cual 
significa que lo hace versátil. Ahí es que radique el hecho de su importancia, ya que puede lograr 
mejoras en cualquier tipo de organización, como es el caso de muchas organizaciones. 
Tal es el caso que nos habla (Gestion, 2012), que nos comenta sobre los resultados de 
aplicar las primeras 3S los cuales vienen a ser: el crecimiento en un 15 % del tiempo medio entre 
los fallos, aumento de 10 % de la fiabilidad de los equipos, reducción en un 70% de número de 
accidentes que puedan presentarse y una disminución en un 40% de los costos de mantenimiento 
que se generen. Por lo que se puede comprender que la aplicación de la metodología en sí genera 
beneficios diversos. 
Si nos basamos a los desempeños operativos dentro de la organización, entonces 
podemos mencionar los siguientes beneficios que nos mencionan (Becerril Rosales & Villa 
Sánchez, 2017), los cuales son: Disminución de la cantidad de accidentes y el aumento de 
estándares de calidad. Mayor productividad, tener una mejor imagen con nuestros clientes tanto 
el externo como el interno y finalmente tener mayor seguridad en las diversas instalaciones con 
la que se cuenta en la empresa. 
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Por eso es por lo que esta metodología logra ser una base para la calidad total, puesto que 
a partir de estas importantes mejoras se logra establecer un mejor rendimiento a todo nivel. 
2.2.1.4. Fase 4: Estabilización de mejoras 
En esta fase se busca que las mejoras se mantengan de manera constante por lo que se 
asocia al uso de las técnicas Kaizen, TPM y diversas técnicas de calidad que se puedan usar. 
Como bien se menciona se busca que no quede en mejoras breves por lo que las herramientas 
mencionadas anteriormente están enfocadas a mejoras que duren más allá de su implementación. 
Respecto a los objetivos de esta fase, (Hernandez Matías & Vizán Idoipe, 2013) nos 
dicen que se busca la reducción de desperdicios de las diversas actividades que involucren 
calidad y mantenimiento, la estabilización del proceso productivo para mejorar sus tiempos, 
calidad y efectividad. También está el reducir el tamaño de lotes en la producción lo más posible, 
mejor dicho, tener como referencia el punto de equilibrio de la producción. 
2.2.1.5. Fase 5: Estandarización 
En esta fase se tiene en cuenta lo desarrollado anteriormente, puesto que se busca la 
estandarización de los procesos de la organización a partir de las mejoras que se ha ido logrando. 
Nuevamente Kaizen toma importancia en esta fase debido a que es necesario buscar una cultura 
organizacional que permita mantener las mejoras establecidas a lo largo de la implantación de 
Lean Manufacturing en la organización.   
Además, (Hernandez Matías & Vizán Idoipe, 2013) nos hablan de los objetivos de esta 
fase, los cuales son: la optimización de los métodos de trabajo, el diseño de los nuevos métodos 
de trabajo buscando adaptarse a la variación que suele darse en la demanda, alinear la producción 
hacia la demanda que los clientes y ajustar la capacidad de producción igualmente. 
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2.2.1.6. Fase 6: Productividad en flujo 
Finalmente, luego de tener las fases anteriores realizadas se debe buscar mejorar el flujo 
del proceso relacionado al abastecimiento que está relacionada directamente con la producción, 
puesto que Lean tiene como uno de sus objetivos eliminar diversos desperdicios que se 
encuentren en todos los procesos inmersos de la organización.  
Y entre ellos está el tema de sobreproducción lo que conlleva a tener en stock en los 
almacenes. En esta fase se busca alinear la técnica Just in Time (jit) que se complementa con 
Kanban para buscar solucionar el problema mencionado anteriormente.   
En otras palabras, se busca controlar el flujo de la producción a partir de las herramientas 
mencionadas buscando suministrar los materiales a tiempo, así como tener un mejor control de 
los inventarios. 
Respecto a los objetivos que se plantean en esta fase, (Hernandez Matías & Vizán Idoipe, 
2013) nos dicen lo siguiente: se debe conservar las mejoras alcanzadas en las otras fases, se 
tendrá en cuenta reducir los tiempos de entrega para con los clientes y disminuir los inventarios 
innecesarios que se pueda originar en el proceso de producción. 
Para entender mejor sobre Kanban, técnica que está incluida en esta fase debemos 
entender de qué trata en sí. Podemos entender como definición que es una técnica de gestión de 
producción que se basa en el sistema pull (jalar) que permite eliminar programaciones 
centralizadas. 
Por eso (Arango Serna, Campuzano Zapata, & Zapata Cortés, 2015) mencionan que en si 
se produce y se transporta la cantidad que demanda los clientes, de esta forma se mantiene una 
rotación con cantidades garantizadas según el pedido, logrando así complementar la filosofía 
“Just in Time”. 
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Precisamente esta herramienta permite ahorrar tiempos de respuesta al complementar 
como sistema pull, esto involucra el tema logístico y los inventarios logrando incluso disminuir 
costos operativos. 
Además, Kanban en si se basa a ciertas prácticas y principios. Para lo que (Arango Serna, 
Campuzano Zapata, & Zapata Cortés, 2015) nos dicen que se debe visualizar el flujo de trabajo 
hasta la mejora del equipo, este sistema consiste en lograr reducir el despilfarro, realizar lo 
necesario sin tener en cuenta actividades secundarias o actividades que no agregan valor. 
La mejora continua para que se puedan lograr los objetivos planteados. Flexibilidad para 
decidir las tareas pendientes o faltantes que se van a realizar. Finalmente se debe construir una 
relación a largo plazo con los proveedores. 
Por lo tanto, estos principios están asociados a ciertos aspectos importantes de la cadena 
de abastecimiento, como es el caso de las actividades en el área logística de cada organización. 
2.2.2. Quiebre de Stock 
Según (Arriagada Díaz, 2018) un quiebre de stock existe cuando la tasa de salida de un 
producto supera a la tasa de entrada, esto ocurre cuando las salidas no son registradas (robos, 
perdidas, entre otros). El ingreso de ítems corresponde a las reposiciones que se generan, esto 






3. CAPÍTULO III: METODOLOGÍA EMPLEADA  
3.1. ENFOQUE  
Este proyecto de investigación posee un enfoque mixto, se conocerá el estado actual de la 
empresa FERROSALT S.A. a través de un análisis cualitativo y cuantitativo. En el análisis 
cualitativo se verán las entrevistas y encuestas en toda la empresa, y para el análisis cuantitativo 
se hará uso de herramientas, métodos y gestión de información 
 
3.2. ALCANCE  
Se define el alcance de esta investigación como cuantitativa ya que al usar las 
herramientas Lean Manufacturing se buscará comparar ciertos valores desde el punto de vista de 
un antes y un después de la implementación de la misma.   
3.3. MATRICES DE ALINEAMIENTO 













Tabla 15.  
Matriz de consistencia 
Problemas Pregunta Objetivos Hipótesis Metodología 
La línea de 
abastecimiento del área 
de almacén no funciona 
óptimamente puesto que 
se evidencia 
desabastecimiento de 
ciertos ítems que afectan 
la línea de producción 
¿Cómo se pueden evitar 
los problemas de 
abastecimiento que afecten 
en la producción? 
Aplicar la metodología 
Lean Manufacturing para 
para reducir los incidentes 
referentes a 
desabastecimiento en la 
empresa FERROSALT S.A. 
La aplicación de la 
metodología Lean Manufacturing 
permitirá optimizar los procesos 
en el área de almacén de repuestos 
y suministros de la empresa 
FERROSALT S.A. en un 5%. 
Enfoque de 
análisis: 
Cuantitativo    
Alcance:      
Explicativo        
Diseño de 
investigación:            
No experimental 
Ubicación confusa de 
ítems de importancia 
relevante para producción la 
lo cual hace complicada la 
rotación en almacén. 
¿De qué manera se 
logrará mejorar el orden 
y la limpieza en la 
empresa 
FERRROSALT S.A.? 
Aplicar la técnica 5s para 
ordenar y clasificar mejor los 
ítems. 
La aplicación de la técnica 5s 
mejorará el orden en el flujo del 
proceso logístico de la empresa 
FERROSALT S.A. en un 5%. 
Diferencia de stock físico 
y sistema que generan 
problemas con stocks de 
seguridad de ítems de 
relevancia. 
¿De qué manera se 
puede disminuir los 
incidentes referentes a 
quiebres de stock en la 
empresa 
FERRROSALT S.A.? 
Aplicar la técnica 
KANBAN para reducir los 
incidentes relacionados a 
quiebres de stock. 
La aplicación de KANBAN 
permitirá disminuir los incidentes 
referidos a reposiciones en la 
empresa FERROSALT S.A. en un 
5%. 
La tabla 15 nos muestra la matriz de consistencia donde se especifica diversos aspectos importantes a tener en cuenta en este trabajo de investigación. 





Tabla 16.  
Matriz Operacional 
 
La tabla 16 nos muestra diversos aspectos de la investigación como las variables y su definición, así como los instrumentos que vamos a utilizar. 
Además de los indicadores para medir los resultados. Fuente: Elaboración propia 
 
Variable Definición conceptual 
Definición 
operacional 
Dimensiones Indicadores Instrumentos 
Lean 
Manufacturing 
Según Manuel Rajadell Carreras y (Rajadell 
Carreras & Sánchez García, 2010): Lean 
Manufacturing o la denominada producción 
ajustada se basa en la constancia de una mejora 
en el sistema de producción de una empresa a 
través de la eliminación del desperdicio o 
despilfarros de cualquier acción que no genere 
valor a lo largo de la cadena de producción. Se 
debe entender que es un conjunto de 
herramientas basadas en el ciclo Deming. 
Se pretende medir 
con el uso de 
herramientas Lean 
Manufacturing 
como la técnica 5s y 
Kanban una mejora 
en el área de 
almacén. 
5s 
% de Orden 
Alcanzado=puntaje total 
obtenido de “s” orden/N° 
puntaje total alcanzable 
Registro auditoría 
inicial y final  
Registro de 5s 
% de implementación 
alcanzado= puntaje total 




auditoria inicial y 
final 














recursos y mejoras 
Según (Monterroso, 2000): La optimización de 
recursos y mejoras dentro del área logística 
supone un alineamiento entre diversas áreas 
ligadas a este proceso, de esta manera se podrá 
lograr cumplir con la estrategia empresarial. 
Por lo que se debe guardar una correcta 
interrelación con dichos objetivos para que se 
pueda cumplir los objetivos más básicos que 
exige la compañía.  
Se pretende 
identificar la 
trazabilidad del área 





Registro de stocks 
físicos 
Reporte de stocks 
lógicos 
% incidentes por quiebre 
de stock= N° de 
incidentes por quiebre de 









3.4. DISEÑO DE INVESTIGACIÓN 
 El presente estudio es de tipo no experimental. Según Santa (Martins P. & Palella 
S., 2012), el diseño no experimental es cuando el investigador no sustituye deliberadamente las 
variables independientes. Este diseño se basa en la observación de hechos reales y en su análisis 
al respecto.  
Para este trabajo se requiere conocer e identificar las condiciones del lugar a estudiar y 
realizar métodos o herramientas para el análisis en el contexto natural. 
 
3.5. APLICACIÓN DE TÉCNICAS E INSTRUMENTOS 
 Luego de realizar el análisis del diagnóstico sobre el proceso logístico en 
FERROSALT y la situación actual referente a los incidentes de quiebres de stock. Se pudo 
comprobar que este problema se debe a que es afectado por la demora en ubicación de ciertos 
productos debido a su mala señalización y codificación, así como errores de información 
respecto a los inventarios físicos en comparación de lo hallado en su sistema. Todo esto trae 
como consecuencia incluso retrasos en el área de producción debido a un tardío abastecimiento 
de ciertos productos necesarios. 
3.5.1. Aplicación de 5S 
Para la aplicación de Lean Manufacturing el inicio siempre es a partir de la técnica 5S, 
puesto que esta técnica permite tener una gran mejoría referente al orden, limpieza y disciplina 
dentro de una organización. 
Entonces los objetivos que se desean alcanzar con la aplicación de la técnica 5s en el área 
logística de FERROSATL son: 
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• Dar prioridad de clasificación en ítems para poder tener un mejor ordenamiento 
según corresponda. 
• Poder tener una mejor disposición del espacio, así como del área respecto a las 
instalaciones dentro de la empresa. 
• Reducir en gran parte tiempos muertos a partir del orden que se establecerá. 
• Mejorar el ambiente de trabajo, logrando que este sea más limpio, ordenado y 
ayude en la eficiencia de procesos, así como en la productividad. 
• Impartir disciplina en los trabajadores respecto a la técnica a implementar, esto a 
través de constantes capacitaciones para lograr mejoras que se puedan evidenciar. 
Tabla 17.  







La tabla 17 nos muestra la calificación a utilizar para determinar los resultados de la implementación de la 




Guía de calificación 
0 = No hay implementación 
1 = Un 30% de cumplimiento 
2 = Cumple al 65% 
3 = Un 90% de cumplimiento 
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3.5.1.1. Conformación de equipo 
Antes de realizar el cronograma se tendrá en cuenta ciertas actividades y se detallará en 
qué consisten. Por ejemplo, se deberá establecer un equipo de trabajo que esté encargado de la 
implementación de las 5s, el cual estará conformado de la siguiente manera: 
3.5.1.1.1. Líder 5S 
Encargado de comprometer y hacer seguimiento a lo largo de la implementación de la 
técnica 5s. En este caso sería el encargado del área de suministros y repuestos de la empresa 
FERROSALT. 
Entre sus funciones están: comunicar y realizar las reuniones correspondientes, informar 
y realizar charlas de la técnica 5s al equipo de trabajo, establecer las acciones que se van a 
desarrollar. 
3.5.1.1.2. Coordinador 5S 
Será aquel que brinde el soporte necesario al líder 5s al realizar coordinaciones necesarias 
y apoyar en la distribución de los recursos para lograr aplicar la técnica 5s correctamente.  En 
este caso sería el asistente del área de suministros y repuestos de la empresa FERROSALT. 
Las funciones que tendrá el coordinador será informar al equipo de trabajo sobre las 
reuniones que el líder convoque, sintetizar los informes de la implementación de la técnica 5s, 
asistir al líder sobre los resultados alcanzados. 
3.5.1.1.3. Equipo 5S 
Será aquel personal involucrado con el desarrollo de la técnica 5s que en este caso sería el 
personal de almacén de repuestos y suministros de la empresa FERROSALT. 
62 
 
Entre las funciones que realizarán está aplicar los conocimientos que adquieran en las 
charlas, ayudar en la identificación de posibles mejoras y ejecutar de manera adecuada las 
acciones que se establezcan por cada “S”. 
3.5.1.2. Funciones de integrantes de equipo 5S según fases 
Las acciones por realizar en la implementación de la técnica 5s tienen responsables 
quienes estarán a cargo de su realización. A continuación, se detalla de una mejor manera: 
3.5.1.2.1. Clasificar 
- Realizar inventario de todas las familias de productos que se encuentren en el 
almacén. (Equipo 5s) 
- Verificar si todos los repuestos o suministros están en correcto estado, de no ser 
así hacer uso de tarjetas rojas para registrar dicha información. (Equipo 5s) 
- Consolidar información de tarjetas rojas para informe. (Coordinador 5s) 
- Realizar informe de actividades de la primera “s”. (Coordinador 5s) 
3.5.1.2.2. Ordenar 
Realizar layout correspondiente con cambios a realizar. (Líder 5s) 
- Codificar productos según nivel de importancia respecto a su stock de seguridad y 
punto de reorden. (Equipo 5s) 
- Ordenar según indicaciones de layout sobre nueva distribución de los repuestos y 
suministros. (Equipo 5s) 






-          Establecer plan de limpieza y designar personal para dichas actividades. (Líder 5s) 
- Realizar limpieza según plan establecido para la tercera “s”. (Equipo 5s) 
- Supervisar ejecución de plan de limpieza. (Líder 5s) 
- Elaborar informe de acciones realizadas en la tercera “s”. (Coordinador 5s) 
3.5.1.2.4. Estandarización 
- Elaboración de procedimientos y planes establecidos para el cumplimiento 
constante de las “s” anteriores. (Coordinador 5s) 
- Entregar plan y procedimiento al equipo 5s para su correcta actuación. 
(Coordinador 5s) 
- Efectuar objetivos trazados en plan de limpieza y en los procedimientos 
establecidos. (Equipo 5s) 
- Gestionar check lists para verificar cumplimiento de procedimiento y plan 
establecido. (Líder 5s) 
- Elaborar informe de acciones realizadas en la cuarta “s”. (Coordinador 5s) 
3.5.1.2.5. Disciplina 
- Efectuar charla de disciplina y motivación en el equipo 5s para mantener las 
acciones realizadas en las “s” anteriores. (Líder 5s) 
- Ejecutar auditoría de las 5s (Coordinador 5s) 
- Sintetizar resultados de auditoría realizada. (Coordinador 5s) 
Finalmente, la información acerca de la implementación se plasma en un cronograma 
planteado para la ejecución el cual es el siguiente detallando fase por fase. 
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3.5.1.3. Cronograma de implementación de las 5S 
3.5.1.3.1. Cronograma General 
Tabla 18.  
Cronograma general de implementación 5S 
Nro. 
Tarea 
Nombre de tarea Duración Comienzo Fin Predecesoras 
1 
Implementación de 5s en área 









Reunión para presentación de 
programa 5s para el área de almacén 








Definir equipo de trabajo para 








Reunión con equipo de trabajo y 









Realizar auditoría inicial para tener 
información de la asimilación de la 
técnica por parte de los involucrados 
en el programa (equipo de trabajo). 





Estimar y planificar cronograma de 








Realizar reunión con equipo de 
trabajo para inicio de charlas de la 






































Realizar informe de comparación 
de antes y después de la 












3.5.1.3.2. Cronograma específico 
Respecto a los cronogramas específicos, tendremos en cuenta las siguientes tablas. 
Empezamos con la primera “S” denominada Seiri (Clasificar): 
Tabla 19. 
 Cronograma específico de la primera “S” 
Nro. 
Tarea 
Nombre de tarea Duración Comienzo Fin Predecesoras 







Realizar charla acerca 









Realizar inventario de 
todas las familias del 
producto que se 









Verificar repuestos y 
suministros en estado 
correcto para uso de 










información de tarjetas 








Realizar informe de 
actividades realizadas 








Entrega d informe de 








La tabla 19 nos muestra el cronograma específico con las actividades a realizar en la implementación de la 








Continuamos con la segunda “S” denominada Seiton (Ordenar): 
Tabla 20. 
 Cronograma específico de la segunda “S” 
Nro. 
Tarea 
























cambios a realizar 










de reorden, stock de 
seguridad. 





























Entrega de informe 








La tabla 20 nos muestra el cronograma específico con las actividades a realizar en la implementación de la 
segunda “S”. Fuente: Elaboración propia 
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Ahora veremosla tercera “S” denominada Seiso(Limpieza): 
Tabla 21.  
Cronograma específico de la tercera “S” 
Nro. 
Tarea 






















Establecer plan de 
limpieza y 
designar personal 





















Supervisión de la 
ejecución del plan 






















Entrega de informe 








La tabla 21 nos muestra el cronograma específico con las actividades a realizar en la implementación de la 




Seguimos con la cuarta “S” denominada Seiketsu(Estandarización): 
Tabla 22.  
Cronograma específico de la cuarta “S” 
Nro. 
Tarea 

























para el cumplimiento 









Entrega de plan y 
procedimiento para 









trazados en el plan de 










Gestionar check list 
para verificar el 
cumplimiento del 









Realizar informe de 
actividades realizadas 








Entrega de informe 








La tabla 22 nos muestra el cronograma específico con las actividades a realizar en la implementación de la 




Finalmente, la quinta “S” denominada Shitsuke(Disciplina): 
Tabla 23. 


































La tabla 23 nos muestra el cronograma específico con las actividades a realizar en la implementación de la 






























realizados para la 










para tener resultados 
de la 
implementación de 








Realizar informe de 
actividades 









Entrega de informe 










También se tiene en cuenta la lista de hitos que se genera a lo largo del desarrollo de la 
implementación de la propuesta planteada en este trabajo de investigación. La cual se detalla a 
continuación: 
Tabla 24. 
 Hitos del cronograma de implementación de las 5”S” 
Nombre de tarea Duración Comienzo Fin 
   Entrega d informe de actividades 
de primera "S" 
0 días lun 30/12/19 lun 30/12/19 
   Entrega de informe de 
actividades de segunda "S" 
0 días mar 21/01/20 mar 21/01/20 
   Entrega de informe de 
actividades de tercera "S" 
0 días lun 10/02/20 lun 10/02/20 
   Entrega de informe de 
actividades de cuarta "S" 
0 días mié 26/02/20 mié 26/02/20 
   Entrega de informe de 
actividades de quinta "S" 
0 días lun 9/03/20 lun 9/03/20 
La tabla 24 nos muestra los hitos del cronograma de implementación de las 5S. Fuente: Elaboración propia 
Precisamente se puede observar en la tabla 24 los hitos que hay a lo largo de la 
implementación de las 5 S, los cuales son de gran relevancia para el posterior monitoreo de los 
resultados que se desean alcanzar con el proyecto planteado en la investigación.  
También se puede apreciar el diagrama Gantt respectivo del proyecto Implementación de 





 Ilustración 20. Diagrama de Gantt de proyecto: Implementación de 5S en área almacén de 
repuestos y suministros de FERROSALT S.A. Fuente: Elaboración propia. 
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3.5.1.4. Fases y formato a utilizar en implementación de 5S 
Las 5s están basadas en las fases que se van a detallar, así como el formato para su 
respectiva evaluación. Las cuales son: 
3.5.1.4.1. Primera “S”: Clasificar 
En esta fase se buscará detectar todo aquel elemento que sea de utilidad dentro del 
proceso logístico de FERROSALT, así como también descartar aquellos que no lo sean. Esto 
permitirá disminuir exceso de inventarios, movimientos incensarios y poder disponer de un 
mejor espacio en el área. 
3.5.1.4.2. Segunda “S”: Ordenar 
Aquí se busca identificar correctamente los elementos y darle un espacio adecuado a 




Los ítems almacenados se encuentran en buen estado para su 
uso
2 El almacén se encuentra en buenas condiciones
3
Las mesas de trabajo se encuentran despejadas y libres de 
objetos sin uso
4 Se cuenta con solo lo necesario para trabajar
5









3.5.1.4.3. Tercera “S”: Limpieza 
Ya luego de tener clasificado y ordenado el espacio, es necesario implementar la 
actividad de limpieza como parte del trabajo en los colaboradores involucrados. Esto podrá 
lograr que lo implementado no quede en algo pasajero sino en algo constante, así se podrá 
disminuir los errores que solían incurrir con anterioridad. 
Calif. 
6 Las estantes y bloques están debidamente identificadas
7
Hay algún tipo de obstáculo cerca del elemento de extinción 
de incendios más cercano
8 Son necesarias todas los ítems disponibles y almacenados
9
Todas los códigos y ubicaciones están actualizadas y se 
respetan
10









Los escritorios, pisos y áreas de atención al cliente se 
encuentran limpios
12
Los estantes que resguardan los productos están libres de 
polvo
13 Los epps están en buenas condiciones y limpios
14 Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida
15









3.5.1.4.4. Cuarta “S”: Estandarización 
Como ya se implementó las fases anteriores, es necesario mantenerlas de manera 
constante para que los cambios realizados perduren. Esto se podrá hacer a partir de 
procedimientos que se establezcan, así como la instrucción en los colaboradores para que se 
respete dicha secuencia.  De esta forma de va evidenciando con el tiempo las mejoras, ya que se 





El personal cumple con 5 "S" para mantener el orden y 
limpieza
17 La ropa que usa el personal es inapropiada o está sucia
18 Se actúa generalmente sobre las ideas de mejora
19 El personal está capacitado y entiende el programa 5 "S"
20
¿Se mantienen las 3 primeras S (¿eliminar innecesario, 








3.5.1.4.5. Quinta “S”: Disciplina 
Finalmente, la última fase tiene que ver con el establecimiento de una cultura dentro de la 
organización que busque respetar los estándares establecidos por la organización en tema de 
organización, orden y limpieza que se está implementando con las anteriores fases de esta 
técnica.  Gracias a esto se logra una formación continua y ejecución de manera disciplinada de lo 
establecido a todo nivel dentro de la empresa. A continuación, se muestra el formato que nos 








Se realizan los informes sobre las funciones del personal 
correctamente y a su debido tiempo
22 Se están cumpliendo los controles de stocks
23 Las herramientas y las piezas se almacenan correctamente
24
¿Todas las actividades definidas en las 5S se llevan a cabo y 
se realizan los seguimientos definidos?
25
¿Se utiliza el uniforme reglamentario así como el material de 








3.5.1.4.6. Formato tarjeta roja  
Esto se complementa con el uso de las tarjetas rojas, que permiten identificar todo 
aquello que no sea de utilidad y que pertenece a una de las actividades a realizar en la técnica 
5s:” Seiri” que viene a ser clasificar. 
Nombre: _______________________Fecha: ___________
Artículo: _________________________________________






















Ilustración 26. Formato de tarjeta roja para implementación de 5” S”. 




3.5.2. Aplicación de Kanban 
Con respecto a esta técnica, se buscará reducir los errores relacionados al quiebre de 
stock haciendo uso de KANBAN de reposición.  El cual busca agilizar la información referente a 
los stocks de repuestos y suministros de alta rotación, así como de importancia relevante para los 
procesos de la empresa. 
Para estas tarjetas se tendrá en cuenta ciertos colores para diferenciar la importancia del 
producto a abastecer, también su nivel de rotación y la descripción exacta. Esto supondrá 
mejoras respecto a la información que se va a manejar y gestionar para el área de compras que es 
el encargado de abastecer los productos a partir de los requerimientos que realicen las demás 
áreas. 
El uso de esta aplicación de Kanban será a través de una carpeta compartida a cada 
jefatura de la empresa donde obtendremos el archivo Excel que será manejado y modificado por 
una sola persona (Jefe de almacén). Esto permite a los solicitantes que al momento de necesitar 
un repuesto o suministro sea cualquier área tendrá primeramente que verificar el stock en este 
archivo para luego solicitarlo a almacén, con esto evitamos movimientos tanto para el personal 
solicitante como para el personal de almacén.  
Pero la principal función de este Kanban es comunicar y alertar los movimientos, 
cantidades y reposiciones que se tiene que hacer para controlar los inventarios. 
Según (Ballesteros Riveros & Ballesteros Silva, 2008) las fases para la implementación 





Ilustración 27. Fases de implementación Kanban. Fuente: Ballesteros,2008, p.203 
Fase 1: Involucrar al personal del área de almacén en la implementación de esta técnica 
generando orden y disciplina. Para ello aprovechando la capacitación que se dio por las 5´S se 
realizó una charla explicativa acerca del uso de Kanban de reposición. 
Fase2: A través de esta técnica Lean ayudaremos a mitigar los siguientes problemas 
encontrados con Ishikawa: 
Tabla 25. 
 Estado del área de almacén de suministros antes de la aplicación de Kanban 
N° 
 
Descripción del problema encontrado con Ishikawa 
1 Diferencia en stock físico y sistema 
2 Demora en la reposición de ítems 
La tabla 25 nos muestra una descripción de los problemas hallados haciendo uso del diagrama de Ishikawa. 
Fuente: Elaboración propia. 
Para la implementación es necesario tener la información actualizada, por ello haremos 
uso del sistema de la empresa el cual actualiza el stock diario según los ingresos a través de vales 
de entrada (Anexo) y las salidas a través de los vales de salida de almacén (anexo). Cabe recalcar 
que la reposición según importancia y consumo del ítem está fijada en la empresa no obstante no 
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existe un seguimiento ni la atención adecuada, por lo cual se generan los problemas descritos en 
la tabla. 
3.5.2.1. Descripción del formato Kanban de reposición 
El contenido de este formato se basa en el consumo e inventarios que se tienen con 
respecto a cada ítem que cuenta la empresa. Mediante esta tabla daremos a conocer que 
productos se encuentran en reposición tanto crítica como alerta para luego hacer uso del tablero 
Kanban clasificando según su color. Se cogió una cierta parte de grupos de artículos de 





Tabla 26.  





































































































A continuación, se muestra cómo se desarrolló el formato Kanban de reposición 
• Código Articulo: Código que se le asigna al ítem según su familia, ver tabla 27. 
• Descripción Articulo: Información detallada del artículo, Ver tabla 26. 
Tabla 27.  
Formato código-descripción 
Código Articulo Descripción Articulo 
RPT000000434 CINTA VULCANIZADA 3M-23 
La tabla 27 nos muestra un ejemplo del formato a utilizar para la descripción y código de artículos a 
utilizar. Fuente: Elaboración propia. 
• Familia: Grupo al que pertenece el ítem. 
Tabla 28. 
 Formato código-familia 
Código ítem Familia 
MTP Materia prima/insumos 
MRC Mercaderías 
EEM Envases y embalajes 
SDV Suministros 
RPT Repuestos 
AF Activos fijos 
LBT Lubricantes 
COM Combustibles 
La tabla 28 nos muestra un ejemplo del formato a utilizar para la familia y código de artículos a utilizar. 
Fuente: Elaboración propia. 
• Sub-Familia: Sub grupo al que pertenece el ítem.  
Ejemplo: Para Repuestos puede clasificarse en eléctricos, térmicos, de PVC, de acero 
inoxidable, entre otros.  
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• Stock en Almacén: Dato del sistema y según los conteos cíclicos que se realizan 
por familia. Formato de conteo cíclico (anexo 5) 
3.5.2.2. Conteo cíclico:  
El conteo es programado según la prioridad de las subfamilias de ítems y los consumos. 
En el anexo 5 se puede observar un ejemplo de inventario cíclico para SDV, RPT y grupos de 
artículos. 
A continuación, la tabla con la periodicidad del conteo a realizar: 
Tabla 29.  












contar por día 
MTP Materia prima 244 Inter diario 4 61 







SDV Suministros 964 Mensual 12 81 
RPT Repuestos 1944 Bimestral 20 98 
AF Activos fijos 34 - - - 
LBT Lubricantes 26 Diario 2 13 
COM Combustibles 30 Diario 2 15 
La tabla 29 nos muestra la periodicidad y el conteo a realizar por cada ítem que hay en el almacén. Fuente: 
Elaboración propia. 
• Unid. Medida. Unidad con la que se puede medir un artículo.  




3.5.2.3. Stock Mínimo o stock de seguridad: 
SS: (Plazo máximo de entrega – plazo de entrega) * Demanda media anual del 
artículo 
Es el stock que se debe tener en los ítems con reposición, los cuales se encuentran 
definidos en FERROSALT S.A. 
3.5.2.4. Reposición de Stock 
Al igual que el stock de seguridad la empresa ya tiene la cantidad exacta a pedir en cada 
solicitud de reposición. Estos datos son calculados según la siguiente formula: 
3.5.2.5. Punto de reorden: 
Según (Povis, 2006) el punto de reorden se conforma por un stock seguro y por la 
cantidad de demanda que se produce, es decir, que el consumo alerta primero al punto de reorden 
donde se solicita la reposición del stock. Esta solicitud conlleva un tiempo de entrega del 
proveedor, durante ese tiempo la demanda seguirá activa no obstante seremos capaces de 
soportarla debido a nuestro stock de seguridad. 
 
Ilustración 28. Fórmula reposición de stock. Fuente: Povis (2006) 
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La fórmula para usar es:   
R: DL+SS 
Donde:   
R: Punto de reorden 
DL: Demanda durante el tiempo de entrega 
SS: Stock de seguridad 
Ejemplo del cálculo para el ACEITE SHELL CORENA C-3 
Datos: 
Tiempo de entrega = 7 días 
Demanda diaria = 0.5 gls/día 
Demanda durante el tiempo de entrega = 0.5 gls/día * 7 días = 3.5 gls 
Stock de seguridad= 5 gls 
R= 3.5 gls + 5 gls = 8.5 gls 
Interpretación: Cuando el consumo del combustible llega a 8.5 gls se debe solicitar la 
reposición de stock. 
Ilustración 29. Consumo y reposición de 
inventario. Fuente: Povis (2006) 
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3.5.2.6. Lead Time:  
Según Enrique (Quetglas Sanmartín, 2017) el lead time es el plazo en el que se entrega 
un pedido, la empresa define un tiempo de acuerdo con la importancia del pedido. 
Tabla 30.  
Lead time por importancia 
Ítems solicitados como: Lead Time 
Reposición 7 días 
Urgentes 3 días 
Proyectos 7 días 
Requerimiento 7 días 
Importaciones Según negociación 
La tabla 30 nos muestra los leads time de los ítems. Fuente: Elaboración propia 
3.5.2.7. Ubicación: 
Las ubicaciones de los ítems están distribuidas según familia y subfamilia, es decir por 
ejemplo en el bloque A1 se encuentran todos los repuestos eléctricos y están ubicados por piso 
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Ilustración 31. Layout Propuesto. Fuente: Elaboración propia 
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Según los defectos encontrados en el diagnóstico y la información obtenida de la 
encuesta, hoja de verificación y conversación con el jefe de almacén se propuso ayudar a 
resolver los problemas de ubicaciones en almacén, el desorden y la dificultad de desplazamiento. 
Para la metodología Lean la distribución y gestión del almacén significa desperdicios 
tanto en movimientos como tiempos muertos. 
Según (Garcia Cantu, 2010), un almacén necesita verse libre, es decir, tener un espacio 
entre las paredes con los estantes o racks, el espacio debe ser el suficiente para el tránsito de dos 
personas.  Además, debe estar señalizado y sin ningún objeto obstruyendo el paso. 
Por ello el layout propuesto junto con el jefe de almacén tiene las siguientes 
modificaciones:  
• Se retiraron las zonas de etiquetas debido a que no pertenece al área 
• La zona de ítems pequeños, mangueras y otros suministros se ubicaron en un 
bloque específico.  
• El jefe de almacén tiene mayor visión a su área. 
• Debido al desorden que se generaba en la entrada del almacén, se colocó una zona 
de recepción donde se verificara los ítems entrantes. 
• La zona de documentación se movió cerca al Jefe de área debido a que es la 
persona que controla los archivos.  
• Los bloques en horizontal darán la facilidad al tránsito de personas, a ubicar 






Ilustración 33. Vista frontal de Zona A-1. Fuente: FERROSALT S.A. 





3.5.2.8. Descripción de la distribución y zonas de almacén 
El área para almacenar suministros y repuestos tiene un total de 103.32 m2 divididos en 
las siguientes zonas:   
3.5.2.8.1. Zona de atención 
Este espacio es el único ingreso a almacén es por ello que en esta zona se acerca todo el 
personal que requiera materiales que conciernen al área, dejando un vale de salida por lo que 
necesitan. En esta zona también se acercan los proveedores a dejar los pedidos solicitados por 
Compras. 
3.5.2.8.2. Zona de pizarra y periódico mural 
Este espacio es estratégico puesto que está en vista de todo el personal al entrar o salir de 
almacén, mediante la pizarra y mural se informan de los eventos presentes y próximos, 
relevantes del área, consumos de combustibles, inventarios, control de asistencias, entre otros.  
Debajo de estos recursos informativos se encuentran pallets donde se colocan los 
artículos recién recibidos o los que no son del área, el uso de este espacio es momentáneo, no 
puede pasar más de 48 horas para que los artículos sean retirados.  
3.5.2.8.3. Zona de recepción e identificación de materiales 
Este espacio es usado para recibir los pedidos confirmando la documentación adecuada y 
coordinando con el usuario solicitante para que muestre su conformidad para el ingreso 
correspondiente.  
Luego de ingresar el ítem al sistema SAP se procede a poner una etiqueta con el código y 
descripción para finalmente ubicarlo en su zona respectiva.  A continuación, se presenta una 
91 
 
tabla de identificación de ítems según SAP perteneciendo a almacén de repuestos y suministros 
lo resaltado en amarillo. 
3.5.2.8.4. Zona de EPPS usado 
En este espacio se guardan los suministros (uniformes y equipos de protección) que han 
salido de almacén y por diversos motivos se han devuelto, siendo la principal causa la salida de 
personal debido a que existe una alta rotación. Estos suministros son otorgados a los nuevos 
ingresantes así reducir los costos al no tener que incurrir en comprar adicionales. 
3.5.2.8.5. Zona de almacenaje 
Es la parte fundamental del área, conlleva una serie de estantes ordenados con la 
metodología ABC, esta clasificación toma en cuenta diversos factores como: bloques de familia, 
frecuencia, tiempo de almacenaje y peso. La gran cantidad de ítems almacenados conllevan un 
registro en el sistema por lo cual el conteo físico tiene que obtener las mismas cantidades. 
3.5.2.8.6. Zona del personal 
En este espacio se encuentran las computadoras, la impresora y sillas para el personal del 
área ubicando al jefe de almacén en el último sitio con vista frontal hacia sus trabajadores. 
3.5.2.8.7. Zona de archivo 
Debido a la cantidad de documentación que se maneja en el almacén (Guías, facturas, 
órdenes de compra, vales de salida, entre otros) se ordena y clasifica según la función (ingresos, 
salidas, consumos, inventarios, etc.).  
Esto se guarda en la zona de archivo, luego de un año estos documentos pasan a un 




3.5.2.9. Estado de ítems 
En esta columna se describe el estado de reposición del artículo, para ello haciendo un 
buen funcionamiento del tablero Kanban se definió tres tipos de clasificación según su color: 
Tabla 31.  
Clasificación Kanban 
Estado Aplicación Descripción 
No requiere 
atención 
Cuando el stock del ítem es 
mayor al punto de reorden. 
Stock<ROP 
Indica un stock disponible del 




Cuando el stock del ítem es 
igual o menor al punto de reorden 
Stock<=ROP 
Indica que se debe generar una 
orden de reposición y evitar 
afectar el stock de seguridad. 
Atender 
urgente 
Cuando el stock del ítem es 
igual o menor al stock de 
seguridad 
Stock<=SS 
Indica que el consumo llego al 
stock de seguridad y estamos 
próximos a quedarnos en 0. 
La tabla 31 nos muestra la clasificación a utilizar para el uso de la técnica Kanban en la investigación. 




4. CAPÍTULO IV: RESULTADOS  
4.1. RESULTADOS DE APLICACIÓN DE TÉCNICAS 
4.1.1. Resultados de aplicación de Técnica 5S 
La aplicación de la técnica 5s en la empresa FERROSALT S.A. se ha simulado a partir 
de su desarrollo como un proyecto, por lo que se hizo uso del software MS PROJECT para 
gestionar la información de su desarrollo.  
Primero se empezó por realizar una capacitación con el personal involucrado en el 
proceso de almacén, ya que esta técnica se delimitó para dicha área en busca de mejorar su 
limpieza y orden. 
La capacitación que se realizó permite informar y explicar de manera detallada a los 
trabajadores acerca de esta técnica y cómo es que ayudará a implementar mejoras a lo largo del 
proceso mencionado anteriormente. Por lo mismo se buscó impulsar el compromiso de los 
presentes a la capacitación en aplicar los conocimientos impartidos y ejecutarlos en sus labores 
diarias. 
El personal que estuvo presente en la capacitación fueron los siguientes: 




4.1.1.1. Resultados auditoría inicial 
Respecto a la primera auditoría, en la cual se busca tener una idea de cómo está la 
empresa respecto al conocimiento de la técnica 5s, a través de los puntajes obtenidos en dicha 
auditoría que se evidencia en los formatos de evaluación de: clasificar, ordenar, limpiar, 
estandarizar y disciplina.   
A continuación, se presenta los resultados de la auditoría inicial. 
4.1.1.1.1. Resultado antes de implementación de formato para “S” Clasificar 




Los ítems almacenados se encuentran en buen estado para su 
uso
0
2 El almacén se encuentra en buenas condiciones 1
3
Las mesas de trabajo se encuentran despejadas y libres de 
objetos sin uso
1
4 Se cuenta con solo lo necesario para trabajar 2
5






Ilustración 35. Auditoría inicial primera “S”. Fuente: Elaboración propia. 
Calif. 
6 Las estantes y bloques están debidamente identificadas 2
7
Hay algún tipo de obstáculo cerca del elemento de extinción 
de incendios más cercano
2
8 Son necesarias todas los ítems disponibles y almacenados 1
9











Ilustración 36. Auditoría inicial segunda “S”. Fuente: Elaboración propia 
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4.1.1.1.3. Resultado antes de implementación de formato para “S” Limpieza 
4.1.1.1.4. Resultado antes de implementación de formato para “S” Estandarización 
4.1.1.1.5. Resultado antes de implementación de formato para “S” Disciplina 
Calif. 
11




Los estantes que resguardan los productos están libres de 
polvo
1
13 Los epps están en buenas condiciones y limpios 1
14 Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida 1
15






Ilustración 37. Auditoría inicial de tercera “S”. Fuente: Elaboración propia. 
Calif. 
16
El personal cumple con 5 "S" para mantener el orden y 
limpieza
1
17 La ropa que usa el personal es inapropiada o está sucia 2
18 Se actúa generalmente sobre las ideas de mejora 2
19 El personal está capacitado y entiende el programa 5 "S" 1
20
¿Se mantienen las 3 primeras S (¿eliminar innecesario, 






Ilustración 38. Auditoría inicial de cuarta “S”. Fuente: Elaboración propia. 
Calif. 
21
Se realizan los informes sobre las funciones del personal 
correctamente y a su debido tiempo
2
22 Se están cumpliendo los controles de stocks 1
23 Las herramientas y las piezas se almacenan correctamente 1
24
¿Todas las actividades definidas en las 5S se llevan a cabo y 
se realizan los seguimientos definidos?
1
25
¿Se utiliza el uniforme reglamentario así como el material de 





Ilustración 39. Auditoría inicial de quinta “S”. Fuente: Elaboración propia. 
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Respecto a la auditoría inicial se obtuvo un puntaje general para cada formato de 
evaluación, esto constata la situación actual de las áreas donde se va implementar la filosofía 
Lean, así como las 5S.  
Para analizar los resultados, podemos ver la siguiente gráfica estadística que nos 
permitirá comprender mejor el porcentaje que se tiene respecto a la aplicación de las 5s. 
- Este gráfico nos permite tener una mejor idea de la situación de la empresa 
respecto al conocimiento inicial de la técnica 5s, lo cual servirá para comparar las mejoras a 
realizar y medir adecuadamente a partir de indicadores. 
  
Ilustración 40. Gráfica resultados auditoría inicial. Fuente: Elaboración propia 
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4.1.1.2. Resultados de auditoría final 
Respecto a la auditoría final de la técnica 5s, se obtuvo lo siguiente: 
4.1.1.2.1. Resultado de implementación de formato para “S” Clasificar 




Los ítems almacenados se encuentran en buen estado para su 
uso
2
2 El almacén se encuentra en buenas condiciones 3
3
Las mesas de trabajo se encuentran despejadas y libres de 
objetos sin uso
2
4 Se cuenta con solo lo necesario para trabajar 3
5






Ilustración 41. Auditoría final primera “S”. Fuente: Elaboración propia 
Calif. 
6 Las estantes y bloques están debidamente identificadas 3
7
Hay algún tipo de obstáculo cerca del elemento de extinción 
de incendios más cercano
3
8 Son necesarias todas los ítems disponibles y almacenados 2
9















4.1.1.2.3. Resultado de implementación de formato para “S” Limpieza 
4.1.1.2.4. Resultado de implementación de formato para “S” Estandarización 








Los estantes que resguardan los productos están libres de 
polvo
2
13 Los epps están en buenas condiciones y limpios 3
14 Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida 3
15






Ilustración 43. Auditoría final tercera “S”. Fuente: Elaboración propia 
Calif. 
16
El personal cumple con 5 "S" para mantener el orden y 
limpieza
3
17 La ropa que usa el personal es inapropiada o está sucia 2
18 Se actúa generalmente sobre las ideas de mejora 3
19 El personal está capacitado y entiende el programa 5 "S" 3
20
¿Se mantienen las 3 primeras S (¿eliminar innecesario, 






Ilustración 44. Auditoría final cuarta “S”. Fuente: Elaboración propia. 
Calif. 
21
Se realizan los informes sobre las funciones del personal 
correctamente y a su debido tiempo
3
22 Se están cumpliendo los controles de stocks 3
23 Las herramientas y las piezas se almacenan correctamente 3
24
¿Todas las actividades definidas en las 5S se llevan a cabo y 
se realizan los seguimientos definidos?
3
25
¿Se utiliza el uniforme reglamentario así como el material de 





Ilustración 45. Auditoría final quinta “S”. Fuente: Elaboración propia. 
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Finalmente, estos datos se pueden reflejar en los siguientes gráficos para una mejor 
comprensión de lo que se ha alcanzado con la implementación de esta técnica. 
Finalmente se tiene la información sobre los resultados después de la implementación en 
FERROSALT, lo cual se compara con más detalle a continuación: 
4.1.1.3. Indicador de porcentaje de orden alcanzado 
%orden alcanzado= puntaje obtenido en s ordenar / puntaje total alcanzable 
Antes de implementación 5s: 
-  7/15=46.67% 
Después de implementación:  
-  14/15=93.33% 
Finalmente podemos comparar el indicador de orden alcanzado a partir del porcentaje de 
asimilación tanto con la auditoría inicial como con la final realizada.  
Ilustración 46. Gráfica estadística auditoría final. Fuente: Elaboración propia. 
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El cual compara un 46.67% inicial frente a un 93.33% final, entendiendo que se mejoró 
en un 46.66% la asimilación de la “s” ordenar, logrando así el orden en el almacén de repuestos y 
suministros. 
4.1.1.4. Indicador de Porcentaje de implementación 5S alcanzado 
%implementación alcanzada=puntaje obtenido total de las “s” /puntaje total 
alcanzable 
Antes de implementación 5s: 
-  32/75=42.67% 
Después de implementación:  
-  68/75=90.67% 
El otro indicador es porcentaje de implementación de las 5s, donde se compara en la 
auditoría inicial se obtuvo un 43% frente a un 90.67% de la auditoría final.  
Se evidencia una mejora de un 47.6% de ejecución, logrando así implementar en gran 
parte al área de almacén de repuestos y suministros de FERROSALT en la técnica 5s. 
Esto es de gran importancia debido a que se complementa con la otra técnica a utilizar 
que es KANBAN, para lo cual se buscó que el personal esté mejor capacitado y obtener mejoras 
tanto a corto como largo plazo. 
4.1.2. Resultados de aplicación de Técnica Kanban 






Cod. Ítem Descripción Cod. Ítem Descripción Cod. Ítem Descripción
1 LBT000005 Aceite hidráulico H45x55Gln
2 LBT000012 Aceite Shello Mala 320
3 LBT000121 Angulo Fe/negro 1/8x1*1/2x6Mts
4 LBT000145 Arandela de presión acero inox. 1/2"C-316
5 LBT000011 Aceite motor 15W 40
6 LBT000382 Candado paso de 1/2" simple asa 40-1
7 LBT000384 Candado paso de 5/8" simple asa 50-1
8 LBT000027 Aceite para corte UN-CLEAR
9 LBT000017 Grasa múltiple EP2/CAM2 UTH Multi
10 LBT000033 Aceite lubricante Fischbein#5-100 P/MAQ de coser
11 LBT000038 Aceite Shell Coreana C-3
12 LBT000172 Arandela plana acero inox. 5/8" C-316
13 LBT000097 Alambre#19P/Motor
14 LBT000101 Alambre#25P/Motor
15 LBT000383 Caja drobox magic Cod. 25502 C/Protección IP55
16 LBT000048 Acople OAMLOCK tipo C acero inoxidable
17 LBT000384 Caja drobox magic Cod. 25503 C/Protección IP56
18 LBT000404 Celda sensor mettler toledo Mod. MT1241
19 LBT000317 Cable#10 P/Tierra
20 LBT000424 Cinta aislante vinilica Temflex 1700
21 LBT000480 Cinta teflón amarilla P/gas x8 YDS de 1/2
22 LBT000484 Cinta Vulcanizada 3M-23
23 LBT000485 Cintillo de amarre 368x4.8MM Neg CV385W KSS
Nro
Normal (Stock completo) Alerta (Stock mínimo) Urgente (Pendiente de reposición)
Ilustración 47. Tablero Kanban de reposición. Fuente: Elaboración propia. 
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Este cuadro nos permitirá obtener una mejor visión de todas las reposiciones pendientes 
por atender, así como tener un propio control y nuevos indicadores tales como:  
% REPOSICIONES URGENTES:   
𝐍° 𝐈𝐓𝐄𝐌𝐒 𝐔𝐑𝐆𝐄𝐍𝐓𝐄𝐒 𝐃𝐄 𝐑𝐄𝐏𝐎𝐒𝐈𝐂𝐈Ó𝐍
𝐓𝐎𝐓𝐀𝐋 𝐃𝐄 𝐈𝐓𝐄𝐌𝐒 𝐃𝐄 𝐑𝐄𝐏𝐎𝐒𝐈𝐂𝐈Ó𝐍 
× 𝟏𝟎𝟎 
REPOSICIONES A TIEMPO:  
𝐒𝐔𝐌𝐀𝐓𝐎𝐑𝐈𝐀 (𝐅𝐄𝐂𝐇𝐀 𝐃𝐄 𝐑𝐄𝐏𝐎𝐒𝐈𝐂𝐈Ó𝐍−𝐅𝐄𝐂𝐇𝐀 𝐃𝐄 𝐒𝐎𝐋𝐈𝐂𝐈𝐓𝐔𝐃)
𝐓𝐎𝐓𝐀𝐋 𝐃𝐄 𝐑𝐄𝐏𝐎𝐒𝐈𝐂𝐈𝐎𝐍𝐄𝐒 𝐄𝐍𝐓𝐑𝐄𝐆𝐀𝐃𝐀𝐒 
 
4.1.2.1. Tarjeta Kanban 
Para el diseño de estas tarjetas tendremos en cuenta la estructura presentada en la tabla 
17. Esta información ayudará a verificar el stock dando un seguimiento diario gracias a la 
facilidad de vinculación con el sistema, que nos permitirá tener actualizado el stock y poder 
alertar las reposiciones.  
A continuación, el formato de la tarjeta Kanban aplicado a un lubricante y en modo de 
atención urgente. 
Tabla 32. 
 Tarjeta Kanban urgente 
Tarjeta Kanban 
Código Articulo LBT000000011 
Descripción Articulo Aceite motor 15w40 
Stock en Almacén 20 
Unid. Medida. gls 
Stock Mínimo 20 
Pedido de reposición 8 
Punto de reorden 30 
Lead Time 7 
Ubicación  A5-3 
Familia Lubricantes 
Sub-Familia Lubricantes 
Estado Atender urgente 
La tabla 32 nos muestra ejemplo de la tarjeta Kanban de urgentes. Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 33.  
Tarjeta Kanban alerta 
Tarjeta Kanban 
Código Articulo LBT000000012 
Descripción Articulo Aceite Shell omala 320 
Stock en Almacén 2 
Unid. Medida. bal 
Stock Mínimo 1 
Pedido de reposición 1 
Punto de reorden 2 
Lead Time 7 
Ubicación  A5-3 
Familia Lubricantes 
Sub-Familia Lubricantes 
Estado Alerta stock mínimo 
La tabla 33 nos muestra ejemplo de la tarjeta Kanban de alerta. Fuente: Elaboración propia 
Tabla 34.  
Tarjeta Kanban normal 
Tarjeta Kanban 
Código Articulo RPT000000121 
Descripción Articulo Angulo fe/negro 1/8" x 1" 1/2 x 6 mt 
Stock en Almacén 5 
Unid. Medida. und 
Stock Mínimo 2 
Punto de reorden 3 
Lead Time 7 
Ubicación  A3-2 
Familia Repuestos 
Sub-Familia Mecánico industrial 
Estado No requiere atención 
La tabla 34 nos muestra ejemplo de la tarjeta Kanban de normal. Fuente: Elaboración propia 
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Para esta fase los resultados de la implementación del Kanban en el área de almacén de 
repuestos y suministros debió ser bien vista por la empresa. Así poder aplicar la técnica en las 
demás áreas, clasificando tareas, proyectos entre otros pendientes según importancia 
4.1.2.2. Comparación del antes y después de la implementación de Kanban 
El número de artículos que se encuentran en el registro de reposición es de 157. 
Tabla 35.  
Registro de entregas de reposiciones 
La tabla 35 muestra las diversas entregas de reposiciones que se realizan. Fuente: Elaboración propia. 
  
Cod_articulo Dsc_artículo Fcha_solicitud Fcha_pedido_aprob Fch_recepción 
Lead 
time 
RPT000001591 Rodamientos 32210 26/08/2019 3/09/2019 5/09/2019 10 




26/08/2019 3/09/2019 5/09/2019 10 




18/08/019 18/08/2019 5/09/2019 18 
RPT000004426 
Kit de sellos 
cilíndricos elevación 
part N° 58019 
15/08/2019 18/08/2019 5/09/2019 21 
RPT000004763 
Tubo acero inox. 1 
1/2" x6Mts CH10C-
316L 
28/08/2019 3/09/2019 4/09/2019 7 
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4.1.2.3. Antes de la aplicación de Kanban de reposición 
N° de ítems con alerta de reposición              68 
% de ítems con alerta de reposición    43.3% 
Tiempo promedio de reposición de urgentes (días)  10.7 
El siguiente cuadro es un ejemplo del reporte del sistema acerca de las reposiciones, 
mediante este reporte sacamos un promedio de atención del ítem. 
4.1.2.4. Después de la aplicación de Kanban de reposición 
El uso del tablero y las tarjetas Kanban ayudan a clasificar los pendientes de reposición 
generando mejores resultados en abastecimiento y tiempos de entrega. 
De los 157 ítems obtenemos lo siguiente: 
Tabla 36.  









54.8% 5.7% 39.5% 
La tabla 36 muestra el porcentaje de niveles de importancia del tablero Kanban de los diversos ítems que se 
han tenido en cuenta en el área de almacén. Fuente: Elaboración propia. 
• El 54.8% de los ítems mantienen un stock disponible a consumo.  
• El 5.7% de los ítems necesita reponerse antes de usar el stock de seguridad. 
• El 39.5% de los ítems requiere atención inmediata para evitar problemas de 
abastecimiento. 
Tiempo promedio de reposición de urgentes (días):  7.8 
A través del tablero Kanban y el seguimiento a las reposiciones se obtuvo un tiempo de 




La mejora continua se encuentra en todas las técnicas Lean por ello las inspecciones, 
cambios e implementaciones son necesarias. 
Para esto se propuso e implemento un control de tareas que nos ayudara a mitigar el 
siguiente problema: 
4.1.2.5. Estado del área de almacén de suministros antes de la aplicación de 
check list 
Descripción del problema encontrado con Ishikawa:  
- Escaso seguimiento al personal. 
El control de funciones al personal de almacén de repuestos y suministros no solo 
ayudará a aumentar la eficiencia del personal, sino que además será de ayuda para mejorar las 
técnicas ya aplicadas como 5´S y Kanban. A continuación, se presenta la herramienta a utilizar: 
4.1.2.5.1. Cuadro de control logístico 
Se basa en dar seguimiento a las funciones del personal en el área de almacén de 
repuestos y suministros, lo cual nos permitirá obtener resultados de eficacia de acuerdo a la 
programación de tareas por mes, teniendo en cuenta el entregable, la periodicidad y el personal 
encargado.   
4.1.2.5.2. Inicio 
Para iniciar esta implementación se tuvo que contar con la aprobación y disposición de 
información de todos los involucrados, teniendo la decisión más relevante los jefes de área 
(Compras y Almacén). 
4.1.2.5.3. Recopilación de información 
El personal ejerce una serie de responsabilidades las cuales se irán dando seguimiento, 
para eso necesitamos saber exactamente que funciones realizan y separar las más importantes, 
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estas tareas se tienen que informar mediante un entregable (Por SAP, vía EMAIL o por un 
informe físico). 
Tabla 37.  
Tareas personal almacén 
N° DESCRIPCION TAREA ENTREGABLE 
1 RTP / SDV:  control stocks descarga vales SMI - SAP 
2 
RTP / SDV:  control de stock pedido 
reposición RQP - SAP 
3 
RTP / SDV:  control stock ingreso de 
materiales Informe vía mail 
4 
RTP / SDV:  control stock entrega guías de 
recepción Informe vía mail 
5 
RTP:  toma de inventario cíclico grupo art 
#1 Registro de inventario 
6 
RTP:  toma de inventario cíclico grupo art 
#2 Registro de inventario 
7 
RTP:  toma de inventario cíclico grupo art 
#3 Registro de inventario 
8 
RTP:  toma de inventario cíclico grupo art 
#4 Registro de inventario 
9 
RTP:  toma de inventario cíclico grupo art 
#5 Registro de inventario 
10 SDV: toma de inventario cíclico Registro de inventario 
11 
RPT / SDV:  actualización de ubicación y 
codificación Registro de ubicaciones 
12 
RPT / SDV:  informe de cierre de mes - 
gestión Informe vía mail 
La tabla 37 nos muestra las diversas tareas asignadas al personal del área de almacén. Fuente: Elaboración 
propia. 
4.1.2.5.4. Determinación de periodicidad 
Los responsables de decidir la fecha de entrega del informe (entregable) fueron los jefes 
de área, tomando en cuenta la opinión del personal encargado y suplente. Las fechas varían de 




Tabla 38.  
Determinación periodicidad 
N° Descripción tarea Entregable Periodicidad Responsable Suplente 
1 
RTP / SDV:  control 
stocks descarga vales 
SMI - SAP Diario Raúl Taype Gian franco 
2 
RTP / SDV:  control 
de stock pedido 
reposición 
RQP - SAP Semanal Raúl Taype Gian franco 
3 
RTP / SDV:  control 
stock ingreso de 
materiales 
Informe vía mail Diario Raúl Taype Gian franco 
4 
RTP / SDV:  control 
stock entrega guías de 
recepción 
Informe vía mail Diario Raúl Taype Gian franco 
5 
RTP:  toma de 
inventario cíclico 
grupo art #1 
Registro de 
inventario 
Semanal Gian Franco Raúl Taype 
6 
RTP:  toma de 
inventario cíclico 
grupo art #2 
Registro de 
inventario 
Semanal Gian Franco Raúl Taype 
7 
RTP:  toma de 
inventario cíclico 
grupo art #3 
Registro de 
inventario 
Quincenal Gian Franco Raúl Taype 
8 
RTP:  toma de 
inventario cíclico 
grupo art #4 
Registro de 
inventario 
Quincenal Gian Franco Raúl Taype 
9 
RTP:  toma de 
inventario cíclico 
grupo art #5 
Registro de 
inventario 
Quincenal Gian Franco Raúl Taype 
10 




Quincenal Raúl Taype Gian franco 
11 






Diario Gian Franco Raúl Taype 
12 
RPT / SDV:  informe 
de cierre de mes - 
gestión 
Informe vía mail Mensual Raúl Taype V Coronado 
La tabla 38 muestra la periodicidad de actividades según el personal asignado para las tareas a realizar. 





En el rango de fechas presente en el cuadro se mostrará con anticipación la programación 
mensual donde las celdas en amarillo den referencia a los días en los que se deberá enviar el 
entregable. Una vez dado el seguimiento y viendo que no se han cumplido algunas actividades el 
usuario deberá mostrar las celdas en color azul que dará significado a las fechas donde se 
reprogramen dicha tarea. 
4.1.2.5.6. Contador y observaciones 
Fase final de esta herramienta (Seguimiento, análisis, evaluación). El contador muestra lo 
conseguido mensualmente diferenciando lo programado a cumplir con lo cumplido, dándonos a 
observar la eficacia del personal y el gran beneficio del seguimiento. Al existir una diferencia se 
tiene que dar informe de lo ocurrido o el motivo por el cual se quedó pendiente.  
A continuación, se hace presente el cuadro de control de almacén correspondiente a las 
dos primeras semanas de octubre. 
  
Ilustración 48. Leyenda programación. Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 39.  
Formato de seguimiento a personal 
N° Descripción tarea Entregable Periodicidad Responsable Suplente 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
1 
RTP / SDV:  control stocks 
descarga vales 
SMI - SAP Diario Raúl Taype Gian franco 
                        
2 
RTP / SDV:  control de stock 
pedido reposición 
RQP - SAP Semanal Raúl Taype Gian franco 
                        
3 
RTP / SDV:  control stock 
ingreso de materiales 
Informe vía mail Diario Raúl Taype Gian franco 
                        
4 
RTP / SDV:  control stock 
entrega guías de recepción 
Informe vía mail Diario Raúl Taype Gian franco 
                        
5 
RTP:  toma de inventario 
cíclico grupo art #1 
Registro de 
inventario 
Semanal Gian Franco Raúl Taype 
                        
6 
RTP:  toma de inventario 
cíclico grupo art #2 
Registro de 
inventario 
Semanal Gian Franco Raúl Taype 
                        
7 
RTP:  toma de inventario 
cíclico grupo art #3 
Registro de 
inventario 
Quincenal Gian Franco Raúl Taype 
                        
8 
RTP:  toma de inventario 
cíclico grupo art #4 
Registro de 
inventario 
Quincenal Gian Franco Raúl Taype 
                        
9 
RTP:  toma de inventario 
cíclico grupo art #5 
Registro de 
inventario 
Quincenal Gian Franco Raúl Taype 
                        
10 




Quincenal Raúl Taype Gian franco 
                        
11 
RPT / SDV:  actualización 
de ubicación y codificación 
Registro de 
ubicaciones 
Diario Gian Franco Raúl Taype 
                        
12 
RPT / SDV:  informe de 
cierre de mes - gestión 
Informe vía mail Mensual Raúl Taype V Coronado 
                        
La tabla 39 muestra el seguimiento que se le hace al personal respecto a las tareas asignadas, así como a la periodicidad de cada una de las mismas. 





Mediante el cuadro no solo obtenemos la eficiencia del personal con respecto a sus A 
tareas, sino que tareas como la toma de inventarios cíclicos que van por grupos de familia de los 
ítems ayudan a potenciar el Kanban de reposición puesto que se da un conteo cíclico. Además, 
ante el seguimiento y analizando los resultados de cumplimiento se dan observaciones y 
propuestas de mejora para obtener mayor eficacia.  
4.1.2.5.7. Comparativa del antes y después de la implementación del cuadro control 
logístico 
En este paso se dará uso de los indicadores tales como eficacia del personal con el 





% 𝐷𝐸𝑀𝑂𝑅𝐴 𝐸𝑁 𝐸𝑁𝑇𝑅𝐸𝐺𝐴: 
𝑁° 𝑑𝑒 𝑑í𝑎𝑠 𝑝𝑜𝑠𝑡𝑒𝑟𝑔𝑎𝑑𝑜𝑠
𝑁° 𝑑í𝑎𝑠 𝑐𝑢𝑚𝑝𝑙𝑖𝑑𝑜𝑠
∗ 100 
Se obtuvieron los siguientes valores con los indicadores sin dar el seguimiento y después 
de la implementación, verificando el estado de las funciones del personal de almacén de 




Tabla 40.  
Eficacia del personal 
Antes Después 
Eficacia % demora en entrega Eficacia % demora en entrega 
42% 58% 100% 0% 
50% 100% 100% 50% 
67% 25% 92% 8% 
42% 58% 75% 25% 
50% 100% 100% 0% 
50% 100% 100% 0% 
100% 100% 100% 0% 
0% 100% 100% 0% 
0% 100% 100% 100% 
0% 100% 100% 0% 
50% 50% 83% 17% 
100% 100% 100% 0% 
La tabla 40 nos muestra la eficacia del personal en una comparativa antes y después de la implementación 
de cambios realizados. Fuente: Elaboración propia. 
Tabla 41.  




La tabla 41 nos muestra la eficacia del personal de manera general comparando el antes y después de los 
cambios realizados. Fuente: Elaboración propia. 
Los datos mostrados del ANTES fueron obtenidos en base a los entregables que se 












Tabla 42.  
Estado actual en funciones del personal 
N° Descripción tarea Entregable Periodicidad 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 Programado Cumplido 
1 
RTP / SDV:  control 
stocks descarga vales 
SMI - SAP Diario  ✓   ✓  ✓ ✓  ✓   12 5 
2 
RTP / SDV:  control de 
stock pedido reposición 
RQP - SAP Semanal     ✓        2 1 
3 
RTP / SDV:  control stock 
ingreso de materiales 
Informe vía mail Diario ✓  ✓ ✓  ✓ ✓ ✓  ✓  ✓ 12 8 
4 
RTP / SDV:  control stock 
entrega guías de recepción 
Informe vía mail Diario  ✓  ✓   ✓  ✓   ✓ 12 5 
5 
RTP:  toma de inventario 
cíclico grupo art #1 
Registro de 
inventario 
Semanal ✓            2 1 
6 
RTP:  toma de inventario 
cíclico grupo art #2 
Registro de 
inventario 
Semanal     ✓        2 1 
7 
RTP:  toma de inventario 
cíclico grupo art #3 
Registro de 
inventario 
Quincenal          ✓   1 1 
8 
RTP:  toma de inventario 
cíclico grupo art #4 
Registro de 
inventario 
Quincenal             1 0 
9 
RTP:  toma de inventario 
cíclico grupo art #5 
Registro de 
inventario 
Quincenal             1 0 
10 




Quincenal             1 0 
11 
RPT / SDV:  actualización 




Diario   ✓ ✓  ✓  ✓ ✓  ✓  12 6 
12 
RPT / SDV:  informe de 
cierre de mes - gestión 
Informe vía mail Mensual            ✓ 1 1 
La tabla 42 nos muestra las funciones actuales del personal. Fuente: Elaboración propia. 
En base a los valores obtenidos en las dos primeras semanas se inició el seguimiento e implementación del cuadro de control 
logístico, el encargado de anticipar, controlar, observar y mejorar los aspectos fue el Sr. Mariano Gómez (Practicante del área de 
Compras). El seguimiento se muestra en la siguiente tabla: 
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Tabla 43.  
Seguimiento funciones del personal 
N° Descripción tarea Entregable Periodicidad 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 Programado Cumplido 
1 
RTP / SDV:  control 
stocks descarga vales 
SMI - SAP Diario ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 12 12 
2 
RTP / SDV:  control de 
stock pedido reposición 
RQP - SAP Semanal     ✓       ✓ 2 2 
3 
RTP / SDV:  control 
stock ingreso de 
materiales 
Informe vía mail Diario ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ ✓  ✓ 12 11 
4 
RTP / SDV:  control 
stock entrega guías de 
recepción 
Informe vía mail Diario ✓  ✓ ✓   ✓ ✓ ✓  ✓ ✓ 12 9 
5 
RTP:  toma de inventario 
cíclico grupo art #1 
Registro de 
inventario 
Semanal     ✓       ✓ 2 2 
6 
RTP:  toma de inventario 
cíclico grupo art #2 
Registro de 
inventario 
Semanal     ✓       ✓ 2 2 
7 
RTP:  toma de inventario 
cíclico grupo art #3 
Registro de 
inventario 
Quincenal ✓            1 1 
8 
RTP:  toma de inventario 
cíclico grupo art #4 
Registro de 
inventario 
Quincenal ✓            1 1 
9 
RTP:  toma de inventario 
cíclico grupo art #5 
Registro de 
inventario 
Quincenal             1 1 
10 




Quincenal ✓            1 1 
11 
RPT / SDV:  
actualización de 
ubicación y codificación 
Registro de 
ubicaciones 
Diario ✓  ✓ ✓ ✓   ✓ ✓ ✓ ✓ ✓ 12 10 
12 
RPT / SDV:  informe de 
cierre de mes - gestión 
Informe vía mail Mensual ✓            1 1 




4.1.2.6. Diferencias en stock físico y sistema encontrados antes de la aplicación 
de Kanban 
De acuerdo con el anexo 5 (Inventario cíclico) se obtuvo lo siguiente en base a los 117 
ítems en stock:   
Tabla 44.  
Diferencia por grupos de artículos antes de la aplicación de Kanban 






%Diferencias Stock 9.4% 
La tabla 44 muestra un resumen con las diferencias encontradas por grupo antes la aplicación de la técnica 
Kanban. Fuente: Elaboración propia 





4.1.2.7. Diferencias en stock físico y sistema encontrado después de la aplicación 
de Kanban y el cuadro logístico 
Con el seguimiento a las tareas de inventarios y con la ayuda de la información que 
muestra las tarjetas Kanban la actualización del stock resulta constante, esto produce un mejor 
estado del nuestro inventario reduciendo las diferencias del sistema.   
En base a los 117 ítems en stock se obtuvieron los siguientes resultados: 
Tabla 45.  







%Diferencias Stock 3.4% 
La tabla 45 muestra un resumen con las diferencias encontradas por grupo tras la aplicación de la técnica 
Kanban. Fuente: Elaboración propia 





5. CAPÍTULO V: ANÁLISIS Y DISCUSIÓN  
5.1. ANÁLISIS DE RESULTADOS 
De acuerdo con lo propuesto en la presente investigación se obtiene un resultado de 
mejora de un 46.67% referente al orden que se implementa a partir de la técnica 5s, comparando 
este resultado respecto a la tesis de (Poma Alejos, 2017), donde realizan la implementación de 
las 5s en el área de suministros de la empresa Molitalia donde obtiene como resultados un 
aumento del orden en los ítems de 65%. 
Entonces podemos entender que la aplicación de esta herramienta es vital para la mejora 
de manera general de los procesos del almacén, ya que es parte importante de la aplicación de la 
técnica 5s. 
Inicialmente se comenzó con un diagnóstico de toda el área aplicando herramientas y 
métodos como Ishikawa, Pareto, matriz de priorización donde se buscaba la causa raíz, y luego 
de la evaluación general se pudo aplicar las técnicas descritas logrando resultados favorables y 
beneficiosos para el área de almacén de repuestos y suministros. 
Los resultados de la simulación realizada generaron el incremento de la eficacia del 
personal con respecto a sus funciones y a su vez se obtuvo una mejora en el porcentaje de 




6. CAPÍTULO VI: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES  
6.1. CONCLUSIONES 
 A través de las 5s se contribuyó en el aumento del orden respecto a los ítems, esto se 
puede evidenciar en el porcentaje inicial que evidencia FERROSALT que es de un 46.67% y 
luego de lo propuesto para implementar se logra un 93.33% suponiendo una mejora de un 
46.6% 
 Lo que respecta a la implementación en sí de las 5s se inició con un42.67% y luego de 
aplicar lo planteado se logra un 90.67% logrando una mejora de un 47.6% respecto a la 
ejecución de esta técnica. 
 A través de Kanban reducimos los niveles de reposición en proceso y urgentes logrando 
reponer prudentemente lo necesario, los resultados clasificaron los ítems urgentes en un 54.8% 
llegando a reducir el lead time promedio a 7.8 días 
 Mediante estas herramientas de Lean Manufacturing se busca la mejora continua en los 
procesos de la empresa FERROSALT, por ello se implementó un cuadro control de funciones 
del área de almacén lo cual nos permite monitorear actividades que ayuden a la implementación 
de las 5s con tareas como los inventarios cíclicos y a la técnica Kanban con conteos físicos 
diarios, mediante este seguimiento se redujo las diferencias de stock en un 6% logrando un 
inventario más confiable. 
 Mediante los indicadores se obtuvieron el porcentaje de eficacia y demora en entregas 
teniendo como eficacia inicial un 46% y luego de implementar el seguimiento obtuvimos un 
96% en cumplimiento de funciones a nivel logístico. 
 El área de almacén de repuestos y suministros se ajustó con gran capacidad a los cambios 




Incentivar los conocimientos de las herramientas Lean y como desarrollarlas brindando 
apoyo al personal mediante capacitaciones e inspecciones.  
Se recomienda implementar la técnica Kanban en las demás áreas de la empresa, con el 
fin de priorizar y controlar las actividades y tareas pendientes de cada área. 
Fomentar una cultura organizacional que mantenga la disciplina a lo largo del tiempo 
permitiendo así conservar las mejoras obtenidas. 
Establecer metas a corto y largo plazo para el personal reconociendo el cumplimiento de 
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Anexo 1.  
Ficha de investigación  
 
FICHA DEL TRABAJO DE INVESTIGACIÓN  
FACULTAD: Ingeniería Industrial y Mecánica  
CARRERA: Ingeniería Industrial  
  
1. Título del Trabajo de Investigación propuesto  
“Optimización de recursos y mejoras en las áreas de Calidad y Logística con el uso de 
herramientas Lean Manufacturing, para reducir costos operativos en una empresa industrial”   
2. Indica la o las competencias del modelo del egresado que serán desarrolladas 
fundamentalmente con este Trabajo de Investigación:  
Diseño de Sistemas y Procesos. 
3. Número de alumnos a participar en este trabajo. (máximo 2) Número de alumnos: 2 
4. Indica si el trabajo tiene perspectivas de continuidad, después de obtenerse el Grado 
Académico de Bachiller, para seguirlo desarrollando para la titulación por la 
modalidad de Tesis o no.  
Sí   
5. Enuncia 4 o 5 palabras claves que le permitan realizar la búsqueda de información para 
el Trabajo en Revistas Indizadas en WOS, SCOPUS, EBSCO, SciELO, etc., desde el 
comienzo del curso y obtener así información de otras fuentes especializadas.  
 
 
Palabras Clave  REPOSITORIO 1  REPOSITORIO 2  REPOSITORIO 3  
Ciclo Deming 
RENATI Scielo SCOPUS 
Sistema integrado de 
Gestión de la Calidad 
SCIELO SCOPUS EBSCO 
Seis Sigma 
OPENDOAR Scielo EBSCO 
Metodología 5S 
DIALNET Scielo EBSCO 





 Como futuro asesor de investigación para titulación colocar: 
(Indique sus datos personales)  
a. Nombre: Fredy Abelardo Gonzáles Calle 
b. Código docente: C02113 
c. Correo institucional: c02113@utp.edu.pe  
d. Teléfono:  
 
6.  Especifica si el Trabajo de Investigación:  
       (Marca con un círculo la que corresponde, puede ser más de una)   
a. Contribuye a un trabajo de investigación de una Maestría o un doctorado de 
algún profesor de la UTP.  
b. Está dirigido a resolver algún problema o necesidad propia de la 
organización.  
c. Forma parte de un contrato de servicio a terceros.  
d. Corresponde a otro tipo de necesidad o causa (explicar el detalle):  
  
7. Explica de forma clara y comprensible los objetivos o propósitos del trabajo de 
investigación  
Mejorar las habilidades de aprendizaje de los estudiantes de la Facultad de Ingeniería, de 
la Escuela de Ingeniería Industrial UTP a través de análisis y casos de estudios. 
8. Brinde una primera estructuración de las acciones específicas que debe realizar el 
alumno para que le permita iniciar organizadamente su trabajo 
Se proponen los siguientes pasos para el presente estudio, atendiendo las necesidades de 
avances y necesidades específicas de la investigación: 
− Justificación del proyecto y objetivos 
− Situación/Problemática  
− Delimitación, justificación, objetivos y limitaciones 
− Antecedentes y marco teórico 
− Descripción de la empresa 
126 
 
− Descripción del área a analizar 
− Identificación del problema 
− Análisis comparativo, evolución, tendencia y perspectivas 
− Desarrollo de la propuesta 
− Evaluación económico-financiera 
− Comparación entre situación actual versus situación propuesta 
9. Incorpora todas las observaciones y recomendaciones que consideres de utilidad para el 
alumno y a los profesores del curso con el fin de que desarrollen con éxito todas las 
actividades  
- Es importante trabajar en el manejo de habilidades para realizar un proceso ordenado de 
búsqueda de información. 
- Debe comprenderse la metodología de diseños experimentales, así como buscar 
referencias bibliográficas actualizadas, confiables y que muestren data corporativa.  
10. Fecha y docente que propone la tarea de investigación  
Fecha de elaboración de ficha (día/mes/año): 18/03/2019 
Docente que propone la tarea de investigación:  c11300 Moisés Humberto Novoa Vargas 
  
12. Esta Ficha de Tarea de Investigación ha sido aprobada como Tarea de Investigación 
para el Grado de Bachiller en esta carrera por:  
 (Sólo para ser llenada por la Facultad)  




Cargo: Coordinadora académica  
  






Para la recolección de información se utilizó hojas de verificación encuesta y entrevista al 
jefe de almacén. Con ayuda de la escala de Likert se elaboró las encuestas dirigidas al personal 
logístico de FERROSALT S.A., durante la visita se aplicaron la hoja de verificación y encuesta 
para la recolección de datos. A continuación, el formato de encuesta que se usó: 
Anexo 2.  
Encuesta realizada para la investigación 
Investigación sobre los problemas logísticos que afronta el área en la empresa 
FERROSALT S.A. 
Entrevistador(es): Mariano Gómez/Sergio Condori Fecha: 24/08/2019 







Almacén de SDV y RPT 
Almacén de MTP y EEM 
Despachos 
 
A continuación, encontrará una serie de preguntas con el fin de conocer su opinión sobre 
diversos aspectos del área logística. Por favor lea las instrucciones y conteste la alternativa que 
más se acerca a lo que usted piensa. Sus respuestas son confidenciales, muchas gracias. 
PREGUNTAS: 
1. ¿Cuál de los siguientes defectos cree usted que genera mayor impacto en el área de almacén 
de SDV y RPT? 




    IMPACTO 
N° DEFECTOS Bajo Medio Alto 
1 Incertidumbre del personal con el stock 1 2 3 
2 Escaso seguimiento al personal 1 2 3 
3 Almacenaje desordenado 1 2 3 
4 Productos rechazados por mal estado  1 2 3 
5 Diferencia en stock físico y sistema SAP 1 2 3 
6 Desorden en recepción y salida de ítems 1 2 3 
7 Salidas no declaradas 1 2 3 
8 Demora en la reposición de ítems 1 2 3 
9 Baja rotación de inventarios 1 2 3 
10 Falta de limpieza en almacenes 1 2 3 
11 Inoperatividad de movilidad de recepción 1 2 3 
12 Balanza con tiempos muertos 1 2 3 
 
1. ¿Cuál de los siguientes defectos cree usted que ocurre con mayor frecuencia en el almacén de 








FRECUENCIA POR SEMANA 
1 Incertidumbre del personal con el stock 0 1 2 3 4 5 6 7 
2 Escaso seguimiento al personal 0 1 2 3 4 5 6 7 
3 Almacenaje desordenado 0 1 2 3 4 5 6 7 
4 Productos rechazados por mal estado  0 1 2 3 4 5 6 7 
5 Diferencia en stock físico y sistema SAP 0 1 2 3 4 5 6 7 
6 
Desorden en la recepción y salida de 
ítems 
0 
1 2 3 4 5 6 7 
7 Salidas no declaradas 0 1 2 3 4 5 6 7 
8 Demora en la reposición de ítems 0 1 2 3 4 5 6 7 
9 Baja rotación de inventarios 0 1 2 3 4 5 6 7 
10 Falta de limpieza en almacenes 0 1 2 3 4 5 6 7 
11 Inoperatividad de movilidad de recepción 0 1 2 3 4 5 6 7 
12 Balanza con tiempos muertos 0 1 2 3 4 5 6 7 
 
3. De la pregunta anterior escoja uno de los defectos que según su criterio se tendría que 




4. ¿Existe dificultad para movilizarte por las zonas de almacén?  
• Si 
• No  
5. De acuerdo a la “Escala de Likert” (Instrumento de confiabilidad) marque con una X la 
alternativa que más se parece a lo que usted piensa. 
 
 












Muy  de 
acuerdo 
1. Programa de capacitaciones (2 
por mes) 
1 2 3 4 5 
2. Seguimiento a las funciones 
diarias al personal logístico 
1 2 3 4 5 
3. Rediseñar las ubicaciones en el 
almacén 
1 2 3 4 5 
4. Aplicar una técnica diferente 
para controlar los stocks.  
1 2 3 4 5 
6. ¿Satisfactoriamente cómo se siente en el área? Por favor marque con una X la alternativa 
que más se parece a lo que usted piensa. 
• Excelente 
• Bien. 
• No tan bien. 
• Mal. 






Formato Ingresos almacén 
 
  
Entrada de almacén 
Fecha Hora Tipo de entrega 
Número: 
  
Dd - Mm  -aaaa   Total  Parcial Devolución Cambio Obsequio  
Tipo de entrada Factura guía o documento equivalente 
Orden de compra    N°   
No.  Caja chica     
Nombre proveedor:   Ruc.: 





          $ $ 
          $ $ 
Total       
Observaciones       
  
              
  Elaborado por Aprobado por Solicitado por 
Nombres       
Cargo Encargado de suministros Jefe de almacén 
Asistente de 
compras 
Firma       
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Anexo 4.  
Formato Vale de salida 
 
Vale de salida de almacén 
Área solicitante: 
  
N° de vale   
   
   
      
Nombre del usuario: 
  
    Fecha de solicitud:       
Direccionado a 
  
    Día Mes Año 
No. Código 
Descripción del 








1               
2               
3               
            
Solicitante autorizado Persona de autoriza Responsable del área 
Responsable de RPT y 
SDV 
                 
                 
                 
Nombre y firma Nombre y firma Nombre y firma Nombre y firma 
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Anexo 5.  




Anexo 6.  
Palabras clave para la investigación  
N° Palabra sinónimos Descripción Propósito fin Se relaciona 
1 Técnicas Gestión metodología 5s 
Es una práctica de calidad referida al mantenimiento integral de la 
empresa con el fin de crear condiciones de trabajo que permitan la 
ejecución de labores. Clasificación u organización: Seiri, Orden: 
Seiton, Limpieza: Seiso, Estandarización: Seiketsu, Disciplina: 
Shitsuke 
Crea condiciones de seguridad, de 
motivación y de eficiencia. Mejora la 
calidad de la organización 
método PDCA para 






Lean production, Just in 
time, Sistema de 
producción Toyota 
Es un proceso continuo y sistemático de identificación y eliminación 
de actividades que no agregan valor en un proceso, pero si implican 
costo y esfuerzo. 
Agrupa conjunto de técnicas para 
facilitar el diseño de un sistema para 
producir y suministrar en función de la 
demanda, con el mínimo costo. 
Metodología Lean, 





Rotura de existencias 
Se da cuando no se puede satisfacer la demanda de un cliente por falta 
de unidades del producto solicitado. 
Falta de unidades disponibles, se 
traduce directamente en una pérdida de 
ventas por parte de la empresa 
Clasificación ABC 
4 Kanban 
Control de materiales y 
producción, tarjetas de 
control 
Kanban, el inventario a través de centros de trabajo, utilizando tarjetas 
para señalar la necesidad de otro contenedor de material 
Mejorar el nivel de servicio con relación 
al cumplimiento con el cliente 
5´S SMED KAIZEN 
5 Logística Estrategia, abastecimiento 
Comprende los procesos de estrategia de planeación, abastecimiento, 
fabricación, movimiento o distribución y venta, desde los proveedores 
hasta los clientes que permita obtener una optimización 
Teoría de abastecimiento y distribución 
Gestión de la cadena 
de abastecimiento 
6 Inventarios 
Administración de un 
inventario 
Es un punto determinado en el manejo estratégico de toda 
organización, tanto de prestación de servicios como de producción de 
bienes. 
Reducir al mínimo posible los niveles 
de existencias y asegurar la 
disponibilidad de existencias 
Costo de quiebre de 




 Anexo 7.  
Carta Solicitud – Uso de Información 
 
 
 
